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1 EINFUHRUNG

Wir begliickwiinschen Sie zur Wahl lhres neuen Steuersystems! motomit IT ist ein Datensystem der dritten

Generation fur Vollernter, das auf der soliden Basis seiner Vorgénger entwickelt wurde. Es vereinigt die neueste
Technologie auf dem Gebiet, Spitzeneffizienz, Zuverlassigkeit und Einfachheit im Gebrauch und wurde in
Zusammenarbeit mit Fachleuten der Forstwirtschaft und Herstellern von Harvestern entworfen. Wir hoffen, dass dieses

Handbuch Ihnen ermdglicht, das motomit IT System optimal zu nutzen. Indem Sie dieses Handbuch sorgfaltig lesen,
kénnen Sie von den hervorragenden Funktionen des motomit IT profitieren. Da sich die grundsétzlichen
Steuerelemente der Erntemaschine nicht verdndert haben, kdnnen Sie das Handbuch des motomit 4 zusatzlich zu

diesem verwenden.

Das Optimierungs- und Steuersystem motomit IT teilt und optimiert den Stamm durch den Gebrauch von intelligenter

Prognose. Das Skalieren und Optimieren auf der Basis der StanForD und HKS-Standards garantiert eine
ausgezeichnete Produktivitét, die den BedUrfnissen von Vertragsfirmen, Waldbesitzern und forstwirtschaftlichen

Unternehmen entspricht. Die Ergédnzung des motomit IT Systems mit Satellitennavigation und Datenibertragung

ermdglicht eine genaue Erntekontrolle und Berichterstattung zwischen der Erntemaschine und der forstwirtschaftlichen

Firma.
Herausragende Funktionen des motomit IT

e  Optimierung bei hoher Rechengeschwindigkeit

e Datenlbertragung entsprechend des StanForD-Standards
e HKS-zugelassen

e  Erneuerte Testdiagnostik

e Kleineres und effizienteres Kopfmodul des Harvesters

e  Betriebssystem Linux

Sicherheit

Das Steuersystem motomit IT wurde fir einen sicheren Betrieb konzipiert und verfligt Gber zahlreiche integrierte

Sicherheitsstrukturen. Um eine maximale Sicherheit zu gewahrleisten, achten Sie bitte wahrend Betrieb und Wartung
stets auf Folgendes:

¢ Die Installation und die Inbetriebnahme eines motomit IT-Systems sollte stets in Zusammenarbeit mit einer von

Mitron zugelassenen Wartungsperson des Endverk&ufers ausgefiihrt werden. Der Operator sollte fiir den Gebrauch
des Systems speziell ausgebildet werden.
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e Wenn Sie die Stromversorgung des motomit IT auf AN oder AUS stellen, versichern Sie sich bitte grundsatzlich,
dass sich niemand in der Nahe des Harvesters befindet.

e Versichern Sie sich immer, dass sich bei Betrieb der Maschine niemand in der Risikozone des
Auslegers/Harvesterkopfs befindet.

e Immer wenn Sie mit dem Harvesterkopf arbeiten, schalten Sie den Strom des motomit IT Systems auf AUS

e Bei SchweiBarbeiten am Harvester ziehen Sie alle Stecker vom Harvesterkopfmodul MCC und vom
Schnittstellenmodul MCI.

2 GRUNDLEGENDE FUNKTIONEN UND SYSTEMSTRUKTUR
2.1 motomit IT Module

motomit IT ist ein auf CAN (Controller Area Network) basierendes Vierdrahtsystem. Die CAN-Verbindungen sind fir

anspruchsvolle Anwendungen und Rahmenbedingungen mit starken Stérungen konzipiert. Die intelligenten
Steuerfunktionen teilen sich auf in:

e Harvesterkopfmodul MCC (Mitron CAN Controller),
e  Displaymodul MCT (Mitron CAN Terminal) oder das Bearbeitungsmodul in motomit PC
e  Tastatursteuermodul MCKC (Mitron CAN Keyboard Controller).

Diese Module sind untereinander Uiber zwei CAN-Signale, Netzspannung (VCC) und Erdungskabel (GND) verbunden.
Die Spannungskabel sind zur Sicherung maximaler Zuverlassigkeit und Stromleistung doppelt vorhanden. Deshalb hat
ein CAN-Kabel von der Kabine zum Harvesterkopf 6 Dréhte und eine Abschirmung.

Zusatzlich zu diesen drei Modulen gibt es ein Schnittstellenmodul MCI (Mitron CAN Interface), das eine einfache und
schnelle Installation in der Kabine ermdglicht. Das MCT-Displaymodul steuert das MCI-Modul. Die Netzspannung von
der Basismaschine ist mit dem MCI-Modul verbunden und zu anderen Teilen des Systems weiter verteilt. Das MCI gibt
die Pumpensteuersignale fir die Basismaschine und verflgt ber Steckanschlisse flir Thermodrucker und

Dickenmesser.

Bedienungstasten und voreingestellte Tastaturen sind direkt mit dem MCKC-Modul verbunden, das Tastensignale direkt
Uber den CAN-Kanal an andere Module Ubertragt. Da diese Module mit den Vorgédngermodellen kompatibel sind, kann

motomit 4 durch Auswechslung des Displaymoduls auf IT nachgeriistet werden. Im Fall des motomit PC Models ist

auch eine Erneuerung des MCI-Moduls zu empfehlen.

In diesem Handbuch wird das grundlegende IT-Model dargestellt. In dem PC-Model ist das getrennte Displaymodul
durch ein Bearbeitungsmodul ersetzt. Das Kabel zum PC verbindet die Kommunikationsanschllisse des PCs mit dem
MCI-Modul des motomit.

In der folgenden Abbildung sehen Sie die Systemstrukturen und Module.
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2.2 motomit IT Display

- Gemessene Lange in Zentimeter und Durchmesser in

Millimeter.
FICHTE BLOCK - Ausgewahlte Baumarten und Produkt.
340 > 160 mm Stellen Sie Lange und Mindestdurchmesser ein.

- Profil des abgeschuppten Stammes.

- Mitteilungsfeld.

| 21.03.2006 | 10:01 - Einschlagflache, Fahrer, Stammzé&hler, Datum und Zeit.

Tasten:

ESC-Taste auf der linken Seite des Bedienungsfeldes. Wird fiir Rlickwartsbewegungen im Men, flr

Ruickspriinge zum Hauptfenster und als Cancel-Taste verwendet.

MENU-Taste. Wird zum Bewegen im Menu und innerhalb der editierbaren Felder verwendet. Nach
Driicken von ENTER kdénnen Sie durch Driicken dieser Taste jeden Wert oder jede Funktion &ndern oder
einen Text eingeben. Ein Driicken auf UP/DOWN erhéht/vermindert den Wert jeweils um 1. Ein Driicken
auf LINKS/RECHTS &andert den Wert um 10. Der Bildschirmkontrast kann mit der MENU-Taste
LINKS/RECHTS eingestellt werden, wenn das Hauptfenster sichtbar ist.

Die ENTER-Taste auf der rechten Seite des Bedienungsfeldes. Wenn Sie diese Taste im Hauptfenster
driicken, gelangen Sie zum Hauptmenul. Wenn Sie einen Wert auf dem Bildschirm &ndern wollen, driicken
Sie ENTER, wéhlen den Wert oder geben ihn unter Verwendung der MENU-Taste ein und bestatigen die
Anderung durch erneutes Driicken von ENTER. Die Anderung kann durch die ESC-Taste riickgangig
gemacht werden, solange noch nicht mit ENTER bestatigt wurde.
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3 NAVIGATION im motomit-Menu

3.1 Menustruktur

Mit Druck auf Enter
gelangen Sie ins

Hauptmen(.

154 | 61

FICHTE

Hier kénnen Sie sich mit
der MENU-Taste zwischen
den Themen bewegen und
diese mit ENTER
auswahlen. ESC bringt Sie

340 > 160 mm

uuuuuu

MINIMUM DIAMETER

zum Hauptbildschirm

21.03.2006
. zurlick.

IAushaltung

Der Menlibaum auf der linken Seite des Fensters und die Beschriftungen
oben in jedem Fenster zeigen, welches Fenster gerade offen ist. MENU-
RECHTS oder ENTER bei einem Uberbegriff 6ffnet die Verzweigung und
zeigt die Liste der Untermen(s, die Sie mit ENTER auswé&hlen, um das

Fenster zu 6ffnen.

Diese Bedienungsanleitung enthélt einige Dinge Uber Optimierung, Auto-Kalibrierung und Datentibertragung, die nicht zu
allen Programmversionen gehdren. Mehr dariiber findet sich in der Anleitung ‘Zusatzeigenschaften’. Fragen Sie Ihren

Handler nach verfligbaren Versionen.
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3.2 Andern der Einstellungen auf dem Bildschirm

Das Folgende gilt fiir alle Verédnderungen:

Die violette Markierung zeigt an, dass ein editierbares Feld oder eine andere Komponente auf dem Bildschirm
aktiv ist. Wenn Sie zur Anderung des Wertes berechtigt sind, wird der Hintergrund des Feldes durch einen
Druck auf ENTER gelb. Veréandern Sie den Wert bei gelbem Feld mit der MENU-Taste und bestatigen Sie die
Anderung durch einen Druck auf ENTER, oder brechen Sie mit ESC ab.

Wenn das Feld grau ist, wird die Einstellung nicht verwendet oder es ist anderweitig deaktiviert (niedriges Benutzerlevel).

Numerischer Wert

MENU-AUF / AB erhoht/vermindert den Wert um 1. MENU-LINKS / RECHTS veréndert den Wert um 10. Wenn sie die
Taste AUF / AB gedrlckt halten, rollen die Nummern schneller.

motomit PC:

Sie kdnnen die Pfeile einer normalen PC-Tastatur verwenden. Die Rickschritt-Taste entfernt vorherige Nummern in
einem numerischen Feld. Sie kénnen den Wert auf das Minimum setzen, indem sie Minus driicken. Die Caps Lock Taste
ist nicht in Gebrauch. Driicken sie Shift, wenn sie GroBbuchstaben schreiben.

OPERATOR 1 Textfeld

Alle Schriftzeichen und Nummern sind unter MENU-AUF/AB zu finden. Geben Sie den Text mit Hilfe der einzelnen
Schriftzeichen ein. Wenn der richtige Buchstabe blinkt, driicken Sie MENU-RECHTS, um einen weiteren Buchstaben
hinzuzuftigen etc. Driicken Sie ENTER nur, wenn der letzte Buchstabe des Textes blinkt. Das Feld kann zuerst geléscht
werden, indem MENU-LINKS gedr(ickt bleibt.

motomit PC:

Die Caps Lock Taste ist nicht in Gebrauch. Driicken sie Shift, wenn sie GroBbuchstaben schreiben.

FICHTE | Y | Listenfenster
Mit MENU-AUF/AB wahlen Sie die Option auf der Liste.

Markierungsfelder werden verwendet, wenn die Einstellung entweder AN oder AUS sein kann oder wenn gleichzeitig
mehrere Optionen wahlbar sind.

[¥| Markiert = die Einstellung ist an/aktiviert

[C| Nicht markiert = die Einstellung ist aus/deaktiviert

Befehlstasten

=2

Nachstes Fenster. Driicken Sie bei dieser Taste auf ENTER, so erscheint unter dem gleichen Untermen(
ein neues Fenster. ESC flhrt Sie zum vorigen Fenster zuriick.

OK Ein Druck auf ENTER fihrt die betreffende Funktion aus.
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4 INBETRIEBNAHME

Wenn ein neues System installiert ist oder motomit 4 auf motomit IT nachgeristet wurde, sollte dieser

Anlaufvorgang ausgefiihrt werden, um die Messeinrichtung auf die effizienteste und zuverlassigste Art in Betrieb zu

nehmen.

1. GRUNDEINSTELLUNGEN > Wartung > Inbetriebnahme
e Sprache

e Typ des Harvesterkopfes

e Methode zur Berechnung des Volumens

e  Fabrikeinstellungen laden und grundlegende Kalibrierungswerte

e Hydraulikblock > Einstellungen > Kopf

2. TESTEN DER HARVESTERKOPFFUNKTIONEN

e Beachten Sie die SicherheitsmaBnahmen

3. GRUNDKALIBRIERUNG
e Kalibrierung der Grundlange > Kalibrieren > Grundkal. Ldngen

e Kalibrierung des Grunddurchmessers > Kalibrieren > Grundkal. D-messer

4. TYPEN UND VOREINSTELLUNGEN DES PROGRAMMPRODUKTS

e Verandern Sie wenn nétig die Baumarteninformationen > Aushaltung > Baumart
e Bearbeiten Sie die Aushaltungstabelle > Aushaltung > AushaltungsmaBi
Programmieren Sie die zusatzlichen Tasten nach Wunsch > Aushaltung > Tastatur

5. EINSTELLEN DER ZUFUHRPARAMETER UND KOPFFUNKTIONEN

e  Ernten einiger Bdume > Einstellungen. . .

6. KALIBRIERUNG NACH ART
e Kalibrierung der Langenvermessung > Kalibrieren > Ldnge

e Kalibrierung der Durchmesservermessung > Kalibrieren > Durchmesser

7. SEKUNDARE EINSTELLUNGEN
e Informationen zur Hiebsflache > Aushaltung > Hiebsflache

e Informationen zu Fahrer & Maschine > Einstellungen> Maschine, Fahrer
8. SCHULUNG DES OPERATORS
9. STARTEN DER PRODUKTION

e Auswahl der Hiebsflache (1, 2, 3 oder 4) > Aushaltung > Hiebsfldche ...

e Vor Start der Produktion Ricksetzen der Hiebsflache > Wartung > Zurtickstellen
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5 BETRIEB

5.1 Beginn einer neuen Hiebsflache

Vor Beginn der Arbeit in einer neuen Hiebsflache (Datenbank im motomit 4), sollten folgende Schritte ausgefihrt

werden:

e Auswahlen der neuen Hiebsflache 1, 2, 3 oder 4. > Aushaltung > Hiebsfldche ...Hiebsfldche
oder Ricksetzen der aktuellen Hiebsflache: > Wartung > Zurtickstellen

e Bearbeitung der Aushaltungstabelle und der > Aushaltung

Einstellungen zum Produkttyp
e Einstellen der Hiebsflache und Auftragsinformation > Aushaltung > Hiebsfldche

e  Prufung der Kalibrierung (Kontrollmessungen) > Kalibrieren > . . .

5.2 Beginnen / Beenden einer Arbeitsschicht

Beim Beginn einer Arbeitsschicht:

e Wabhlen Sie den Fahrer, wenn notwendig > Einstellungen > Fahrer
e Wabhlen Sie die Hiebsflache, wenn notwendig > Aushaltung > Hiebsfldche
o Uberpriifen Sie die Kalibrierung (Fiihren Sie eine > Kalibrierung > . . .

Kontrollmessung durch)
Beim Beenden einer Arbeitsschicht:

e Notieren oder drucken Sie lhre Arbeitsstunden und das geerntete Holzvolumen aus

5.3 Beenden einer Hiebsflache

Beim Beenden einer Hiebsflache:
e Drucken sie das geerntete Holzvolumen aus — Beweis der Messung

e Speichern Sie die PRD wenn notwendig
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5.4 Andern der Baumarten und Blocke

Anderungen kénnen vorgenommen bevor der Stamm beendet wurde. Sie kénnen alle Funktionen mit Hilfe der
Voreinstellungstasten bearbeiten.

Programmieren Sie eine SHIFT Taste. Diese Funktion ist aktiviert, wenn Sie sich auf dem Hauptbildschirm befinden. Das
erste Mal driicken schaltet den SHIFT Modus ein und der Text SHIFT auf rotem Hintergrund wird angezeigt. Beim
zweiten Mal driicken wird der SHIFT Modus ausgeschalten.

5.4.1 Geschnittene Blécke

Dricken Sie kurz ARROW DOWN oder halten Sie SHIFT fur zwei Sekunden gedriickt. Wenn geschnittene Teile
vorhanden sind und der Stamm noch nicht beendet ist, zeigt der Bildschirm eine Liste der Bldcke. Der zuletzt
geschnittene Block ist in der ersten Reihe zu finden und der erste Block des Stammes ist in der letzten Reihe als
Nummer 1 vermerkt. Der Bildschirm zeigt die geschnittene Lange, den gréBten Durchmesser und das Volumen in dm3.

5.4.2  Andern der Baumart

Beispiel. Sie haben einige Fichteblécke geschnitten und méchten die Baumart des Stammes auf Fdhre andern.
Driicken Sie einmal SHIFT und anschlieBend die BAUMART 2 (FICHTE) Taste. Der Bildschirm zeigt einen
Vorschlag fiir die Anderung der Produkte.

Sie kénnen sich innerhalb des Bildschirms mit den
Pfeiltasten oder den Voreinstellungstasten bewegen.
SKAL+ oder AUFWARTS = PFEIL HOCH

SKAL- oder AUBWARTS = PFEIL HERAB

SHIFT = ENTER

Bestétigen Sie die Anderung mit SHIFT oder ENTER.
Brechen Sie die Anderung mit ESC ab.

icoms 7
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Beispiel 1. Der zuletzt geschnittene Block wurde als BLOCK gemacht und Sie méchten ihn zu FASER andern.

Dricken Sie einmal SHIFT und die Voreinstellungstaste, die eine FASER auswahilt.

Length
554

Diam.
210

dm3
233

BLOCK wird geandert zu FASER. Drlcken Sie SHIFT.

Beispiel 2. Sie haben einige Blocks gemacht und méchten einen der BLOCKs zu FASER &andern.

Motomit PC

Fle Communications  Help

Current stem

Length
301
299
582
341

Length
301
299
582
341

Length
301
299
582

Length
301
299

~=lofx|

Offnen Sie den geschnittene-Blécke-Bildschirm.

Gehen Sie nach unten bis zur Reihe, die Sie dndern
wollen. Driicken Sie SHIFT.

Waéhlen Sie FASER in der Liste aus und driicken Sie
SHIFT

Die Liste zeigt nur die Produkte, bei denen es mdglich ist,
den Block zu &ndern. Wenn Sie z.B. eine FASER mit
kleinem Durchmesser schneiden werden keine
Blockprodukte in der Liste sein.

Der Block wird geéndert zu FASER.

Gehen Sie auf den OK-Button und driicken Sie SHIFT

Seite 16



VA’“‘SCO motomit IT Harvester control system

Bedienungshandbuch

03/2006

5.5 Ernten

Einige ungewdhnliche Situationen und wie man mit ihnen umgeht.

5.5.1 Gespaltene Biume und groBe Aste

Bearbeiten Sie den Stamm nach dem Abschneiden der Gabeln separat. Nehmen Sie eine andere Gabel, driicken Sie die
Taste NEUER STAMM und machen normal weiter.

5.5.2  Den Stumpf gerade schneiden (Squaring the butt)

Wenn der Stumpf gerade geschnitten werden soll, schneiden Sie einfach ein kurzes Stlick ab, weniger als 1,5m. Eine
Nachricht “GESUNDSCHNEIDEN” erscheint auf dem Display. Das Stiick wird zu den “AUSSCHUSS” Z&hlern
hinzugefligt. Dieser Zahler kann im Sortiment Bericht ausgedruckt werden, andernfalls wird er nicht in irgendwelchen
anderen Produktionsdaten auftreten.

5.5.3 Windwiirfe

Wenn der Baum bereits gefallt wurde, dann gehen Sie wie folgt vor, um mit der Bearbeitung zu beginnen, auBer wenn es
eine Einstellung namens Processor gibt. Nehmen Sie einen Baum und fuihren Sie ihn bis zur Schiene oder schneiden
Sie den Stumpf gerade. Driicken Sie die NEUER STAMM Taste. Machen Sie weiter wie gewohnt.

Wenn die Baume, mit denen Sie weitermachen wollen, bereits gefallt sind, setzen Sie die Tilt Funktion
(>Einstellungen>Tilt) auf NUR QUITTIEREN und der Kopf wird nicht hochgestellt, wenn die Taste gedriickt ist. Die Tilt
hoch Taste beendet jetzt einfach den vorhergehenden Baum und erhéht die entsprechenden Zahler. Alternativ kdnnen
Sie auch die NEUER STAMM Taste nach jedem Stamm driicken.

5.5.4  Freie Ldnge Faser

Setzen Sie die Einstellung fir Anhalten auf SPITZE ( > Aushaltung > Aushaltungsmag ... Sortiment ..).

Programmieren Sie zumindest zwei Voreinstellungstasten; die kiirzeste und l&angste erlaubte Lange. Die Zufuhr stoppt
entweder bei der eingestellten Lange oder beim minimalen Durchmesser, je nachdem was zuerst erreicht wird. Wenn
Anhalten auf ADVANCE gesetzt wurde, wiirde der Kopf zurtickgehen zu der nachstkiirzeren Lange wenn der minimale
Durchmesser erreicht wurde.

5.5.5 Nochmaliges Enttasten (Knot backing)

Sie kdnnen automatisches nochmaliges Enttasten benutzen, indem Sie die Parameter ‘Ast Riickwértsfahrstrecke (>
Einstellungen > Andere) und ‘Schnell riickwarts' (>Einstellungen > Andere) setzen. Die Werte sollten so gewahlt sein,
dass die Masse des Stamms mit kleinen und schnellen Bewegungen ausgenuitzt wird. Bei den meisten Kopftypen geht
der Kopf dreimal zurlick, bevor er schlieBlich stoppt, wenn der Ast nicht entfernt wurde. (Automatisches knot backing).

5.5.6 Bearbeitung

Wird (bei einigen Harvester Képfen) verwendet, wenn der Kopf als ein Prozessor mit einer Fotozelle verwendet wird.
Greifen Sie einen geféllten Baum und driicken Sie die NEUER STAMM Taste. Der Harvesterkopf geht zuriick zum
Stumpf-Ende des Stammes bis die Fotozelle motomit mitteilt, dass er mit der Zufuhr aufhéren soll. motomit setzt die

Lange zuruck und beginnt damit, vorwérts zu beschicken bis zur ausgewé&hlten Standard Lange.
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5.6 Bildschirmmeldungen

Die Nachricht auf dem Hauptbildschirm gibt Informationen UGber einige Funktionen.
HOLZMENGE VOLL
>60000 Blécke mit der gleichen L&angen-/Durchm.-Kombination. Speicherbank wechseln/zurlicksetzen
KEINE SKALIERUNG
Es gibt keine Voreinstellung, die motomit ausflihren kdnnte. Evtl. Begrenzung durch Stumpf-min/max und
maximalen Durchmesser oder einige Produkteinstellungen
MIN DURCHMESSER
Durchm. unter voreingestelltem Minimum. Wé&hlen Sie einen kleineren Block, falls vorhanden
NICHT IM SCHNITTGEB.
Der Kopf stoppt auBerhalb des Sagefensters. Uberpriifen der GréBe des Sagefensters, justieren der
Zufuhrparameter.
STAMM NICHT FERTIG
Hiebsflache nicht anderbar, solange Stamm nicht beendet. Zum Andern der Baumart SHIFT Funktion benutzen
KEINE BEWEGUNG
Kopf hat nicht genug Kraft um zu beschicken oder Langensensor ist defekt. Priifen Sie die Parameter fiir
langsame Zufuhr
BAUMART WAHLEN
Baumart-Wahlzwang aktiv. Driicken Sie die Baumarttaste bevor die Zufuhr beginnt.
STAMM NICHT GEFALLT!
Der Stamm wurde nicht korrekt gefallt. Driicken Sie TILT HOCH oder “neuer Stamm” und S&getaste
SAGE BEWEGT S. NICHT
Ruhelagesensor der Sage fehlerhaft. Sensor kontrollieren, ggf. Auswechseln.
GESUNDSCHNEIDEN
<1,5 m Block, nicht als Block registriert. Quittieren.
AUSSCHUSS FEHLT
Es muss einen Ausschuss bei jeder Art geben, andernfalls werden kleine Stiicke einem falschen Produkt
zugerechnet.
MAX. STAMMLANGE
>50 m Block zugeflihrt! Beginnen Sie mit einem neuen Stamm.
NICHT LETZTE ST AND.
Voriger Block konnte nicht geandert werden oder es werden keine Stlicke gemacht.
LETZTE STUCK GEANDERT
Voriger Block zu einem anderen Produkt geandert.
GREIFER GEOFFNET
Der Kopf war bei der Zufuhr gedffnet. Quittieren.
ASK RUCKWARTS
Zufuhr ist aktiv aber Langensensor gibt keine Impulse.
KONTROLL MESSUNG!
Intervall der Kontrolimessungen ist erreicht. Durchfiihren einer Langen/Durchmesser Kalibrierung.
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KONNEKTION FEHL
Kein CAN Signal an das Kopfmodul. Priifen; Mdglicher Schaltungsfehler; Neustart.
KURZSCHL./KABELBR.
Verdrahtungsfehler.
EEPROM KOPIEREN FEHL
Schlechte Verdrahtung/nicht-kompatible Programme. Nehmen Sie Kontakt zu Vansco auf.
DIAM. TROPFEN > 2 cm
Durchmesser nimmt um mehr als 2 cm pro 10 cm ab
SCHNITTGEBIET GEANDERT
Hiebsflache mit programmierbaren Tasten gedndert.
DURCHM FEHL
Kopf offen — Werte weichen von den vorherigen Werten ab. Uberpriifen Sie die Verdrahtung und den
mechanischen Aufbau des Durchmessersensors
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6 AUSHALTUNG

6.1 AushaltungsmaB

Unter dem > Aushaltung Meni kénnen Sie die Werte fiir insgesamt 100 Voreinstellungen pro Baumart setzen. Produkte
kénnen in beliebiger Reihenfolge auftreten, FASER kann also vor BLOCK sein, wenn Sie wollen.

-Aushaltung  (CEEREIINEREEEREINGENIEES Wihlen Sie > Aushaltung > AushaltungsmaB. Alle dieser
Aushaltungsm

Baumart Einstellungen kénnen durch die Aushaltungstabelle
Tastatur x :
Hiebsflache #Produkt Langelin.Dmes.ix. Dmes. vorgenommen werden

-Wartung 340 160

- Einstellungen 370 1 60-

-Ausdrucke 400 160

- Kalibrieren

430 160
460 160
490 1 60-
520 160
550 160
580 160

300 80-

-Dateniibertragy|

Baumart:
Wahlen Sie die Baumart in der Liste. FUr jede Baumart existiert eine eigene Aushaltungstabelle von 100 Zeilen

Spalten in der Aushaltungstabelle:
#

Nummer des Produkts (1...20).
Produkt

Produkttyp der Voreinstellung in der aktuellen Reihe.
Lénge

Faktische voreingegebene Lange. In cm.
Min.Dmes. top

Mindestdurchmesser fiir das obere Ende des Blockes.
Max.Dmes. top

Maximaler Durchmesser fiir das obere Ende des Blockes
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Ein Druck auf ENTER in der Max.Dmes Spalte &6ffnet ein Fenster, in dem Sie den maximalen und minimalen Stumpf-
Durchmesser flr die Voreinstellung festlegen kénnen.

Alle Durchmesserbegrenzungen werden per Voreinstellung angegeben.
Gehen Sie zuriick mit ESC.

Kopieren OK setzt den Wert auf alle Produktvoreinstellungen des
Produkttyps.

Die Einstellungen fiir die Produkttypen kénnen in einem weiteren Fenster durch Driicken von ENTER in der
Produkttypspalte der Aushaltungstabelle gedndert werden Um zu den BLOCK-Einstellungen zu gelangen, wahlen Sie in
der Tabelle eine beliebige Reihe, in der der Produkttyp BLOCK ist, und driicken ENTER. motomit initialisiert die
Tabelle mit BLOCK Voreinstellungen (340 — 580cm), 200cm FAULE and 300cm and 500cm FASER. AUSSCHUSS ist
der letzte Punkt in der Tabelle. Ausschuss wird in der Regel gebraucht, um das Volumen der kurz geschnittenen Stiicke
zu bewahren, zum Beispiel beim Geradeschneiden, so dass sie nicht zu den Blockzahlern hinzugezahlt werden.
Entfernen Sie ihn nicht.

6.1.1 Sortiment

ushaltung Aushaltung - Sortiment . . }
Aushaltungsm Druck auf >> 6ffnet das Fenster mit der Farbmatrix.
Baumart

Tastatur

Hiebsflache J
=Wartung
=Einstellungen
=Ausdrucke
=Kalibrieren
- Datenubertragy|

“Produkt

Nummer des Produkts und ein Feld, in das Sie den Namen schreiben kénnen. Unter dem Namen-Feld befindet
sich eine Liste mit gebrauchlichen Produktnamen, damit Sie den Namen nicht unbedingt schreiben miissen.

Code
Der Code des Produkttyps eines waldwirtschaftlichen Betriebs.

Qualitat
Selbst wenn Sie keine Wert- oder Qualitatsskalierung verwenden, muss mindestens eins der Markierungsfelder
angekreuzt sein. Ansonsten kann das Produkt nicht verwendet werden.
In den Versionen C und E ist diese Einstellung einfach Produkt in Gebrauch.
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Farbe fir automatische Farbkennzeichnung. Drei Farbspraydisen kénnen im Kopf kontrolliert werden.

[ ][] =Farbet
[] =Farben1und2

Quadrate auf dem Hauptbildschirm zeigen den Farbmarkierungsbereich.

B[ [ ] Farbe1(rot)

[ I [ ] Farbe2 (blau)

I | Fabet&?2

[ ] ][] Farbe3/UREA (gelb)

Lautsignal, wenn ein Block dieses Produkttyps innerhalb des Ségefensters angehalten hat. Die Lange des
Signals kann zwischen 0 — 9 (0 - 450ms) eingestellt werden.

Sagefenster

Erlaubte untere und obere Grenzwerte flr die Schnitttoleranz jedes Produkityps.
Z. B stellen Sie FICHTE BLOCK auf 400cm ein
Séagefenster:

Séagefenster: Séagelange:

[ 0]-[ s50] mm 400 — 405 cm

[ -30]-[ 30] mm 397 —403cm )*

[ 30]-[ 80] mm 403 — 408 cm

)* Vergessen Sie nicht das Minuszeichen, wenn es benétigt wird. Falls beide Grenzwerte auf den gleichen Wert
gesetzt sind, ist das Sagefenster Omm, und der Kopf kann die Lénge nicht finden. In diesem Fall bringt

motomit eine Nachricht auf dem Bildschirm.

Produkttypgruppe

BLOCK, PFOSTEN, FASER, FAULE oder AUSSCH. Beeinflusst die Stlickzahler, Ausdrucke und
Wertskalierung. FAULE und AUSSCH. werden bei der Wertskalierung nicht in Betracht gezogen. Blocke
werden in der Blockliste nach dem oberen Durchmesser gruppiert. Pfosten werden nach dem
Durchschnittsdurchmesser des Stlickes gruppiert. Ausschuss wird bei den Summenzé&hlern nicht berechnet,
kann jedoch separat ausgedruckt werden.

Der Produkttyp kann nicht wéhrend des Erntens gedndert werden.

Anhalten

VORSCHUSS = Der Kopf wird direkt zur gewlinschten Lange gefiihrt. Wenn der Mindestdurchmesser erreicht ist,

setzt der Kopf wenn méglich zur nachst kirzeren Lange zurtick (Keine freie Lange).

UBERFUHR.= Der Kopf wird an der voreingestellten Lange (iber den Betrag der Uberfahrstrecke (Einstellungen>
Andere) vorbeigeflihrt und zum S&gefenster zurlickgesetzt. Dadurch kann der nachste Block leichter beschickt

werden.
SPITZE = Die Zufuhr stoppt entweder bei der voreingestellten Lange oder beim Mindestdurchmesser, je nach

dem, was zuerst erreicht wird (Freie L&nge).
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SPITZE2 = So wie TOP, aber verwendet in der Wertskalierung, wenn es beschrankte Dimensionen gibt. Die
Zufuhr geht bis zum Minimum der Durchmesserklasse.

6.1.2  Hinzufiigen einer neuen Voreinstellung

Hinzufligen einer neuen Voreinstellung flr einen bestehenden Produkttyp:
Beispiel. Hinzufligen der Voreinstellung 450 cm KIEFER FASER.

Aushaltung- Aushaltungsmass . . .
Aushaltungsm Offnen Sie das Menl > Aushaltung > AushaltungsmaB

Baumart und wahlen Sie KIEFER.
Tastatur

Hiebsfliche #Produkt Léngelin.Dmes.ix. Dmes.

-Wartung 340 160
- Einstellungen 400 160
et |

Ho_ Conmucatenstop

- Aushaltung Aushaltung- Aushaltungsmass

Aushaltungsm
Baumart KIEFER ] Gehen Sie nach unten bis zur freien Reihe, die sich unter
Tastatur - . . L
Hiebsflache #Produkt Léngelin.Dmes.ax. Dmes. der letzten Faser- Voreinstellung befindet. Wenn Sie in der
~Wartung ey e Spalte Lénge sind, driicken Sie ENTER.
- Einstellungen
-Ausdrucke
-Kalibrieren

KIEFER )
Tastatur

Hiebsfliche #Produkt Langelin.Dmes.ax. Dmes.
+Wartung 300

B sol
~Einstellungen 500 80
-Ausdrucke ! 450 80-
+Kalibrieren e

- Aushaltung Aushaltung- Aushaltungsmass
Aushaltungsm

Eine neue Voreinstellung erscheint in der Reihe. Andern

Sie die Lange auf 450. Eine weitere leere Reihe erscheint,
so dass Sie auf die gleiche Weise die néchste
Voreinstellung hinzufigen kénnen.

Baumart KIEFER i

Tastatur - -

Hiebsflache #Produkt Langelin.Dmes.ix. Dmes.  \yenn Sie die Lange auf 450 gedndert haben und ENTER
-Wartung 300

+Einstellungen 450

+Ausdrucke
+Kalihrieren —-

80
80- gedrickt haben, werden die Voreinstellungen nach ihrer
o nee

Lange angeordnet.
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6.1.3  Entfernen einer Voreinstellung

Eine Voreinstellung kann entfernt werden, wenn sich in den Z&hlern keine Stiicke befinden.
Beispiel. Entfernen Sie die Voreinstellung 370cm KIEFER BLOCK.

‘o

- Aushaltung Aushaltung- Aushaltungsmass

Aushaltungsm
¢ KIEFER ]

Baumart
Tastatur

Driicken Sie ENTER in der Produkttyp Spalte, die Sie

Hiebsflache #Produkt Léngelin.Dmes.ix. Dmes. entfernen mochten.
Qualities 340 160
Stammtyp 370 160!

- Hiaheflirha — —

=Aushaltung
Aushaltungsm

Aushaltung - Sortiment 1/5

Wahlen Sie Produkt 0 (Nicht aktiv). Driicken Sie ENTER

LRI und gehen Sie zuriick zur Aushaltungstabelle mit ESC.
Tastatur n Nicht im Gebrauc
Hiehsflache

Entfernen der Voreinstellung? Bestitigen Sie die Anderung mit ENTER.
ENT = Ja
ESC = Nein

miLPC.

- Aushaltung

Tastatur Die Voreinstellung wurde entfernt. Voreinstellungen

Hiebsflache #Produkt Langelin.Dmes.ax. Dmes. ) . . )
Citaritirg 160- werden immer nach Lange sortiert angezeigt.
+Einstellungen 160
= Ausdrucke

160
160

+Kalibrieren

16051998

Eine andere Méglichkeit, eine Voreinstellung zu entfernen ist, die L&nge auf 0 zu setzen. Im PC-Modell driicken Sie
ENTER, minus und ENTER.

ey

E Aushaltung Aushaltung- Aushaltungsmass
Aushaltungsm

Sie kénnen eine Voreinstellung jederzeit deaktivieren,

Baumart indem Sie den minimalen Durchmesser fiir die Krone so
L?:;thgche #Produkt Léngefin.Dmes.x. Dmes. groB setzen, dass es dem Kopf nicht moglich ist, ihn

-Wartung 340 160- einzuhalten.

- Einstellungen 370 1000

-Ausdrucke 400 160

- Kalibrieren

[ &
430 160[0.999

= Nataniihartram
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Beispiel. Fligen Sie die Voreinstellungen 310cm und 370cm fir KIEFER KLEINBLOCK hinzu.

Motomit PC [

=Aushaltung Aushaltung- Aushaltungsmass

Baumart
L?eslgztf'l.gche #Produkt Langelin.Dmes.ix. Dmes.
+Wartung 200
- Einstellungen
»Ausdrucke
- Kalibrieren

= Aushaltung Aushaltung - Sortiment

Aushaltungsm

Baumart
Tastatur 4 KLEINBL
Hiebsflache .

«Finctalliinnan
Hotomit PO

Bl Cormuncaors b

= Aushaltung Aushaltung - Sortiment

Aushaltungsm
Baumart
Tastatur n KLEINBLOCK
Hiebsfléche

«\Wartung —II

IS

Hotomit PC
Bl Cormuncaors. b

= Aushaltung Aushaltung - Sortiment

Aushaltungsm
Baumart
s KLEINBLOCK
Hiebsflache
=\Wartung KLEINBLOCK J
»Einstellungen

=Ausdrucke
»Kalibrieren

=Datentibertragy
1 L ] -

o
N

Aushaltung- Aushaltungsmass

Langelin.Dmes.ax. Dmes.

200 80-

-Aushaltung
Aushaltungsm
Baumart
Tastatur
Hiebsflache

~Wartung

+Einstellungen
~Ausdrucke
+Kalibrieren

#Produkt

310

Gehen Sie zu dem Fenster mit der Aushaltungstabelle und
wahlen Sie die Baumart.

Gehen Sie zu der ersten leeren Reihe in der Tabelle und
driicken Sie ENTER in der Produkttypspalte.

Geben Sie den Namen ein oder...

..wéhlen Sie einen Namen aus der Liste aus.

Kreuzen Sie Produkt aktiv an (im J-Programm zumindest
eines der Ankreuzfelder), wahlen Sie Produktgruppe und
Uberprifen Sie alle anderen Einstellungen in diesem
Fenster. Driicken Sie ESC, um zur Aushaltungstabelle

zurlick zu kommen.

Definieren Sie die L&nge und den minimalen Durchschnitt
fur diese neue Voreinstellung. Fligen Sie andere
Voreinstellungen hinzu, wie in dem Kapitel: Hinzufiigen
einer neuen Voreinstellung beschrieben.
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6.1.5  Entfernen eines Produkityps

Der einfachste Weg, ein Produkt zu deaktivieren ist es, Produkt aktiv zu deaktivieren, also das Kreuz aus dem
Ankreuzfeld zu entfernen. (im J-Programm deaktivieren Sie alle Qualitétsfelder). Einzelne Voreinstellungen kénnen
deaktiviert werden, indem man einen groBen minimalen Durchmesser festlegt.

Wenn Sie das Produkt entfernen méchten, so dass es nicht mehr in jeglichen Ausdrucken auftaucht, entfernen Sie alle
Voreinstellungen wie in dem Kapitel Entfernen einer Voreinstellung beschrieben. Sie kénnen nicht die letzte
Voreinstellung entfernen, wenn die Hiebsflache gestartet wurde.

6.1.6  Andern des minimalen Kronendurchmessers
Beispiel. Andern Sie den minimalen Durchmesser von FICHTE BLOCK von 160 auf 150mm.

- Aushaltung Aushaltung- Aushaltungsmass
Aushaltungsm

Baumart FICHTE ] Driicken Sie ENTER in der Max. Durchmesser Spalte in
Lia:lt)ztﬂuérche #Produkt Langelin.Dmes.ix. Dmes. irgendeiner BLOCK Reihe.

;Wartung 340 160

- Einstellungen 370 160

-Ausdrucke

400 160

-Kalibrieren 430

-Datentibertraat!

Setzen Sie das obere Minimum auf 150 mm and driicken
Sie bei Kopieren OK.

Hier kdnnen Sie zusatzlich zu den Kronendurchmessern
auch die minimalen und maximalen Durchmesser fir den

Stumpf des Stiickes andern.

Wenn Sie Werte einer einzelnen Voreinstellung andern
wollen, nehmen Sie die Anderung vor und gehen Sie mit
ESC zurtick.

Baumart

L?:;ztf?; che #Produkt Langeflin.Dmes.ix. Dmes.

-Wartung 340 150
- Einstellungen ‘ 370 OK.
- Ausdrucke 300 e
- Kalibrieren
- Dateniibertragy 430 150

460 150

490 150

520 150
550 150
580 150
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6.2 Durchmesserklassen

Klassen kdnnen bearbeitet werden, solange geerntete Stlicke fiir das Produkt existieren. Klassen miissen in

aufsteigender Folge vorliegen.

Aushaltung - Sortiment

Aushaltungsm Gehen Sie zum Sortiment und driicken Sie auf >> um zur
B nachsten Seite zu gelangen.

Tastatur
Hiehaflzcha _BLOCK

Sie kénnen in diesem Fenster durch alle Matrizen der Baumarten blattern. Die oberste Reihe zeigt Voreinstellungen und

die erste Spalte Durchmesserklassen.
Beispiel. Matrix von KIEFER BLOCK.

Scaling SElig = et Ueilifpes 2 ies 150 mm. Erste Durchmesserklasse = Minimaler
Presets
Species
Keyboards

Durchmesser des Produkts.

Qualities 220 mm. Letzte Durchmesserklasse
Stem types
Maintenance
Settings
Reports
Calibration

Communicatic|

300 mm. = Maximaler Durchmesser des Produkts.

1400 mm. Erste Zahl nach dem maximalen Durchmesser,

diese Klasse ist nicht aktiv.

3000 cm. Letzte Zahl nach der langsten Voreinstellung = Maximale Lange des Produkts.
Beachten Sie, dass freie Lange der Faser bis zu ihrer maximalen Lange geschnitten werden kann.
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Bearbeiten Sie die erste Zahl nach dem maximalen Durchmesser, 1400.

Fle Communications Help Fde  Communications _Help

= Scaling =Scaling
Presets Presets
Species Species
Keyboards Keyboards
Cutting area Cutting area
Qualities Qualities
Stem types 200 Stem types

= Maintenance 200 =Maintenance

= Settings 200 = Settings

= Reports = Reports

= Calibration 200 Calibration

» Communicatio

Scaling - Produc

200
200
200
200

Communications  Help.

Scaling
Presets
Species
Keyboards
Cutting area
Qualities
Stem types

=Maintenance

= Settings

= Reports

= Calibration

= Communicatio

Fle
El

200
200
200
200

Jcomt I

6.2.2

Entfernen von Durchmesserklassen
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Klasse 300 aktiv. Max
Durchmesser geandert zu 400
mm.

Beginnen Sie am Ende der Tabelle (max. Durchm.) indem Sie die Werte auf 1400 andern.

Motomit PC

fie Communications Help

File Communications Help

= Scaling = Scaling
Presets Presets
Species Species
Keyboards Keyboards
Cutting area Cutting area
Qualities Qualities
Stem types 200 Stem types

= Maintenance 200 Maintenance

Settings 200 = Settings

= Reports = Reports

= Calibration =00 Calibration

» Communicatio Communicatio|

Scalng |Scaling - Produc

200
200
200
200

Motomit PC

File  Communications  Help
= Scaling

Presets
Species

Keyboards

Cutting area

Qualities

Stem types 200
= Maintenance 200
= Settings 200
= Reports
= Calibration 200

» Communicatio
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6.3 Farbmatrix

Aushaltng | SRARIRG T SCTIMERE Gehen Sie zum Sortiment und drlcken Sie auf >> um zur

Aushaltungsm nachsten Seite zu gelangen
Baumart

Tastatur 10 BLOCK
Hiebsflache -

Es ist mdglich, nur gewisse Léangen oder Abmessungen zu kennzeichnen.
1 = Farbe 1

2 =Farbe 2

3 =Farbe 1und 2

Die Auswahl einer Farbmarkierung fir den ganzen Produkttyp wird lber diese Matrix vorgenommen, also kreuzen Sie
nicht irgendwelche Felder an, wenn Sie Markierungen flr bestimmte Abmessungen benutzen wollen.

Einstellungen > Farbe/Schmierung. ... Automatische Farbmarkierung muss aktiviert sein, damit die Farbmarkierung
funktioniert.

Beispiele 1. Setzen Sie Farbe 2 auf 400cm KIEFER BLOCK

=Aushaltung Aushaltung - Sortiment 2/2 Farbe Driicken Sie ENTER bei 400.
Aushaltungsm

Baumart BLOCK ’

Tastatur

Hiebsflache
«Wartung
«Einstellungen

AL

Setzen Sie den Durchmesserbereich, wenn notwendig.
Setzen Sie Farbe auf 2 und driicken Sie OK.
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Tastatur

Hiebsflache
<Wartung
«Einstellungen

Voreinstellungen / Durchmesser

Untere und Obere Grenzen fir den Bereich, in dem der
Wert gesetzt wird. In diesem Fall alle Voreinstellungen
und Durchmesser beginnend von 200.
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6.4 Baumart

motomit IT arbeitet mit 4 vorbestimmten Baumarten:

ART 1 = FICHTE
ART 2 = KIEFER

-Aushaltung Aushaltung - Baumart

Aushaltungsm
Baumart n
FICHTE b

Tastatur

Hiebsflache
~Wartung ART 3 = BIRKE
-Einstellungen
. Ausdrucke ART 4 = ESPE

+Kalibrieren

- Datenilbertragt Verandern Sie nicht die Reihenfolge. motomit beachtet

die Reihenfolge bei der Datenlbertragung.

Die Nummer vor dem Namen wahlt die Baumart. Unter
n dem Namen gibt es eine Liste mit gebrduchlichen

Namen.

Startlange
Die Nummer in der voreingestellten Tabelle fir die Léange, die automatisch nach Fallen eines Baumes gewahlt
wurde, wenn die Wertskalierung nicht in Betrieb ist.

Stumpfbehandlung
AN = Urea wird automatisch auf jeden Stumpf gespriiht, wenn ein Baum dieser Art geféllt wird.

Wurzelanlauf
Multiplikatortabelle der StammfuBkurve kann von einer geraden Linie (Kegel), Fichte, Kiefer oder Laubbaum
gewahlt werden. Diese Information wird nur verwendet, wenn das Volumen des StammfuBes - die Entfernung von
der S&gestange zur ersten wirklichen Messung des Durchmessers - gerechnet wird. Die eigentliche
StammfuBkurve kann nicht bearbeitet werden.

Rindenparameter
Die Bedeutung der Rindenparameter hangt von der Rechenmethode zur Kalkulation des Volumens ab (>
Wartung > Inbetriebnahme ... Volumenberechnung).
Rindenparameter werden nicht (sichtbar) bei der Rechenmethode des Volumens verwendet
SEKTIONSMESSUNG
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6.5 Tastatur

Programmierung der Tasten
Driicken Sie eine Vorgabetaste, so zeigt der Text im Key-
Feld den Namen der Taste an. Der Name der Taste ist der
Tastatur 7 gleiche wie der Name des Stiftes, mit dem sie mit dem
Hiebsfléche MCKC-Modul verbunden ist.
Das Feld ,Funktion’ zeigt, welche Funktion der Taste zugeordnet ist. Wahlen Sie die gewlinschte Funktion aus der Liste.
Bestétigen Sie die Wahl mit ENTER.

6.5.1 Voreinstellungsauswahl

SKAL 1 — SKAL 10 —Tasten sind fir direkte Auswahl der Voreinstellung. SKAL. 2 bedeutet nicht, dass SKAL. #2 gewahlt
wird. Wenn die Funktion SKAL. 1 ... SKAL. 10 der Taste zugewiesen wurde, kénnen Sie alle voreingestellten Nummern
von 1 bis 100 pro Baumart auswahlen.

Erste Programmierfunktion SKAL 1 — 10. Gehen Sie zu

Aushaltungsm
Baumart
Tastatur
Hiebsfléche
+Wartung
+Einstellungen
~Ausdrucke
- Kalibrieren
~Datentibertragt

dem Rahmen Funktion und legen Sie die Voreinstellung
fur jede Baumart fest. Die erste Reihe ist fir Baumart 1,
die zweite fir Baumart 2 und so weiter.

- Aushaltung Aushaltungsmass - Tastaturen
Aushaltungsm

Baumart RECHTSS3.1 . . . .
Tastatur Programmieren Sie verschiedene SKAL Nummern fUr die
Hiebsflache nachste Taste und setzen Sie gewiinschte
»Wartung
- Einstellungen Voreinstellungen wie zuvor. Wiederholen Sie dies fir alle
»Ausdrucke . PP .
- Kalibrieren Tasten, die Sie fir die direkte Auswahl der Voreinstellung
- Datenbertragt nutzen méchten.

Diese Programmierung wird in keiner Situation zurlickgesetzt. motomit merkt sich die Nummer der Voreinstellung in

der Aushaltungstabelle.
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6.5.2  Funktionen der Voreinstellungstasten

keine Funktion

BAUMART1 - BAUMART4

Wahl der Baumart

BAUMARTS — BAUMART9

nicht in Gebrauch

BLOCK, PFOSTEN, FASER, FAULE,
AUSSCH.

Auswahl entsprechend der Produktionstypgruppe

AUFWARTS, ABWARTS

langere/kirzere voreingestellte Lange

SKAL.1 — SKAL.10

Mdglichkeit, irgendeine Voreinstellung je Baumart zu wéhlen

KORR. manuelle Korrektion fur Farbkennzeichnung

FARBE 1 - FARBE 3 Farbauswabhl fir manuelles oder Testsprayen

F.PROBE zum Testen von Farbsprayen nach Farbauswahl

SKAL.LAN wahlt die nachstliegende Voreinstellung wahrend der Zufuhr

PROD.1 - PROD 9

Auswahl des Produkttyps

PROD.+/PROD.-

nachste/vorherige Auswahl des Produkttyps

NULLST. setzt die gemessene Lange zuriick auf 0

UREA Manuelle Auswabhl fir Ureasprayen

MESS.OF Messer 6ffnen den Impuls

DB1-DB4 Einschlagflachenauswahl (Speicherbank)

SKAL +, SKAL - Laéngere / kirzere Voreinstellung der momentanen Lange
DB +/DB - Einschlagflachenauswahl (Speicherbank) + und -
SPRACH.+ / SPRACH.- nicht in Gebrauch (Sprachenauswahl durch + und -)

NEU ST. Beginn eines neuen Stamms

Q1..Q8 Qualitatsauswabhl

STUMPF kurzes Wenden, um den Stammfuf3 zu reinigen

6.5.3 Anwendung einiger Voreinstellungstasten

BLOCK, PFOSTEN, FASER, FAULE, AUSSCHUSS
Auswahl der Produkte entsprechend der Einstellungen > Kalibrierung > Auto ... Produktgruppe

03/2006

Beispiel: Wenn Sie eine FASER Taste driicken wahlt der Computer die erste mdgliche Voreinstellung, die diese

Produktgruppe hat. Wenn Sie eine bestimmte Voreinstellung eines bestimmten Produkts auswahlen méchten

verwenden Sie stattdessen APT Tasten.

AUFWARTS, ABWARTS, SKAL + SKAL -

Die AUFWARTS und ABWARTS Funktionen wahlen die nachste Voreinstellung von derer, die auf dem

Bildschirm angezeigt wird.

Die SKAL + and SKAL — Funktionen wahlen die nachste Voreinstellung der momentanen Zufuhrléange.

Beispiel 1:

Zufuhrlange = 700 cm, automatische Skalierung zeigt Voreinstellung 430 auf dem Bildschirm.

Ein Druck auf eine ABWARTS Taste bewirkt eine Zufuhr bis zur nichstkiirzeren Voreinstellung von 430.
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Ein Druck auf eine SKAL Taste bewirkt eine Zufuhr bis zur néchstkirzeren Voreinstellung von 430.

Beispiel 2:

Zufuhrlange = 200 cm, automatische Skalierung zeigt Voreinstellung 430 auf dem Bildschirm.

Ein Druck auf eine AUFWARTS Taste bewirkt eine Zufuhr bis zur nachstlangeren Voreinstellung von 430.

Ein Druck auf eine SKAL Taste bewirkt eine Zufuhr bis zur nachstlangeren Voreinstellung von 200cm. Wenn es

keine kilrzeren Voreinstellungen als 200cm gibt, beginnt die SKAL Taste auch damit, die nachstlangere

Voreinstellung von 200 cm zu finden.

motomit wahlt die ndchstmdgliche Voreinstellung und springt hinter die Voreinstellungen, welche Durchmesser

oder andere Begrenzungen aufweisen.

F.PROBE

Beispiel, wie das Ergebnis von Farbe 1 getestet wird:

Programmieren Sie die Funktionen FARBE1 und F.PROBE fir die Tasten. Stellen Sie unter Einstellungen >
Farbe/Schmierung ... die Farbmarkierungszeit ein. Driicken Sie FARBE1. Ein kleines Quadrat auf dem

Hauptbildschirm wird rot. Ein Druck auf F.PROBE aktiviert das Farbergebnis. Driicken Sie wiederholt, wenn Sie
das System von Luft befreien wollen. Sie kénnen UREA auf die gleiche Weise mit der F.PROBE Taste testen.

6.6 Andern der Hiebsflache

- Aushaltung Aushaltung - Hiebsflache
Aushaltungsm
Baumart
Tastatur
Hiebsflache
-Wartung
+Einstellungen
- Ausdrucke
- Kalibrieren
+Datentibertragy

Informationsseiten.

Hier kénnen Sie die aktive Hiebsflache andern.
Hiebsflache ist ein Speicherplatz, auf dem alle
Produktionsdaten — geerntetes Holzvolumen —
gespeichert wird. motomit IT kann vier Hiebsflachen
gleichzeitig handhaben. Die Hiebsflachen sind

durchnummeriert von 1 bis 4.

Information Uber die Hiebsflache hangt vom
waldwirtschaftlichen Betrieb ab und kommt gewdhnlich
von einer APT-Datei.

Die obere >> -Schaltflache 6ffnet die Gelande -

Die untere >> -Schaltflache 6ffnet eine Seite, um mit einer APT — Datei arbeiten zu kénnen (Versionen E und J).

Status einer Hiebsflache
STARTED Stiicke gemacht.

RESET Stlcke nicht gemacht. Das Zurlicksetzen der Hiebsflache setzt die Informationen lber Produktion und

Geléande zurlck. Jegliche Voreinstellungen werden nicht zurlickgesetzt.
INTERRUPTED PRD gespeichert und notiert, dass das Schnittgebiet noch nicht beendet ist.
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Produktion
Startdatum des Gelandes
APT:

Name der APT-Datei, die gerade benutzt wird.

Die Hiebsflache zu &ndern kénnte einige Sekunden Zeit in Anspruch nehmen, da das System alle erforderlichen
Voreinstellungen I&dt. Die programmierbaren Tasten DB+ und DB- dndern das Gebiet, wenn der Hauptbildschirm aktiv
ist.

6.6.1 Gelandeinformationen

Gelandeinformationen, die von den waldwirtschaftlichen Betrieben gebraucht werden.

Aushaltung - Hiebsflache 'Aushéltung Aushaltung - Vertrag

Tastatur Tastatur
Hiebsflache Hiebsflache
«Wartung -Wartung
« Einstellungen - Einstellungen
»Ausdrucke - Ausdrucke
« Kalibrieren -Kalibrieren
- DatenUibertragt -Datenuibertragy

6.6.2 Sonstiges

e

-Aushaltung Aushaltung - Andere
Aushaltungsm

Baumart
Tastatur
Hiebsflache

Hauptbaumart
Diese Art wird automatisch nach jedem beendeten Stamm ausgewahlt. Andernfalls wird die zuvor ausgewahlte
Art auf dem Bildschirm verbleiben. Nicht im Gebrauch deaktiviert die Auswahl Hauptbaumart und behélt die
zuvor ausgewahlte Art flir den nachsten Stamm bereit.

Kontrollmessung Volumenintervall

0 - 1000m®

Bringt jedes Mal, wenn dieses Volumen erreicht wird, eine Nachricht, die den Fahrer daran erinnert, die
Kalibrierung durchzufiihren. Die Nachricht verschwindet erst, wenn die Kalibrierung durchgefiihrt wurde.
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7 WARTUNG

7.1 Inbetriebnahme

-Aushaltung Wartung - Inbetriebnahme

-Wartung

SPEZIAL

SCRIPTOS
HKS UNTER RINDE

Zuruckstellen
-Einstellungen

-Ausdrucke
-Kalibrieren
-Datenlibertragt

Anwend. Niveau GRUND, STANDARD, FORTGESCHRITTEN, SPEZIAL, SERVICE

Passwortfeld. Niveauliste.
Sie kénnen immer durch alle Fenster blattern und nachschauen, welche Einstellungen aktiviert sind. Auf einem

niedrigeren Benutzerlevel gibt es weniger Einstellungen, die man verdndern kann. Hellgrau hinterlegter Text

bedeutet, dass die Einstellung fir das momentane Benutzerlevel deaktiviert ist.

Drucker
Damit lhr Drucker korrekt arbeitet, muss er aus der Liste gewahlt werden. motomit PC unterstltzt einen A4-

Drucker, der an einen PC angeschlossen ist. Wahlen Sie den Druckertyp WINDOWS fiir einen A4-Drucker.

Waéhlen Sie Scriptos, wenn Sie einen Kyosha Thermodrucker haben.
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Volumen-Messungsweise

Bevor Sie die Volumenberechnungsmethode &ndern, setzen Sie das ausgezeichnete Gebiet (> Wartung >
ZurUckstellen) zurlick. Die Volumenberechnungsmethode kann nicht innerhalb einer Einschlagflache verandert
werden. Es gibt drei Methoden zur Berechnung des Holzvolumens

1. SEKTIONSMESSUNG
Das Volumen wird in zylindrischen Scheiben von 10 cm gemessen. Der Durchmesser ist der
Durchschnittsdurchmesser einer Scheibe mit Rinde und die Lange der eigentlichen Schnittlange. Das
Gesamtvolumen ist die Summe der Scheiben (Standardmethode in Finnland).

3. SEKTIONSMESSUNG UNTER BARK
Ahnelt der SEKTIONSMESSUNG-Methode, jedoch wird die Rinde vor der Volumenberechnung abgezogen. Der
Durchmesser auf dem Bildschirm und in den Ausdrucken ist immer auf Rinde (Standardmethode in Schweden).

3. HKS UNDER BARK (Deutscher Festmeter)
Das Volumen eines Blocks wird als ein Zylinder gemessen, indem der Durchmesser der Mitteldurchmesser unter
Rinde und die Lange die nominale Lange ist, die kirzer als die geschnittene Lange ist. Die Differenz zwischen der
nominalen Lange und der Schnittlange sollte durch vollstédndige Verlagerung des Sagefensters auf die positive
Seite ausgefihrt werden, zum Beispiel von +120mm zu +170mm.

\ Cut length

/—mmeter under bark Nominal length
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Tests

Zurickstellen
~Einstellungen
»Ausdrucke
~Kalibrieren
~Datentibertragu

Laden der Standard (Fabrik) Einstellungen:

Harvesterkopf Ladt Standardwerte flr den Kopftyp: Betriebsformen, Zufuhr, Neigung usw.
Grundwerte fiir Zusatztastaturen Ladt Standardwerte flr voreingestellte Tasten.

Kalibrieren Stellt die gleiche Durchmesserkalibrierungskurve fir alle Baumarten ein.

Kreuzen Sie die Felder an und driicken Sie OK. Bei der Inbetriebnahme eines neuen Kopfes wird empfohlen, alle
Standardeinstellungen zu laden. Diese Einstellungen kénnen auch von einem anderen motomit in der Form einer

MAS-Datei kopiert werden.
Beachten Sie: Nach dem Laden der Kalibrierungen sollten Sie den Durchmesser des Messrads und
Impulse/Umdrehung unter >Kalibrierung > Grundkalibrierung L&nge tberprifen.

7.2 Sprache / Zeit

- Aushaltung Wartung - Sprache / Zeit
Aushaltungsm

Baumart

Tastatur

Hiebsflache

Western

Zurtckstellen
- Einstellungen

- Ausdrucke
-Kalibrieren

Sprache
Die Sprache kann nicht zu jeder Zeit gedndert werden. Sie verandert nicht die Namen der Baumarten oder
Produkte oder jegliche andere Informationen, die vom Benutzer festgelegt werden kénnen. Um die Namen der
Produkte und Baumarten in der gewéahlten Sprache zu erhalten, miissen sie unter >Wartung >Zurlickstellen ... >
Vorbereiten initialisiert werden.

Zeichensatz
Verandert die Liste der verfligbaren Zeichen wenn Sie etwas mit den Pfeiltasten eingeben. Verandert nicht die
Erscheinung der anderen Texte auf dem Bildschirm.
Western
Normales westliches Alphabet.
Cyrillic
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Kyrillische Zeichen. Wahlen Sie diese Option, wenn mit russischer Sprache gearbeitet wird.
MaBeinheit METER / ZOLL
Die gemessenen Werte des Durchmessers und der Lange auf dem Bildschirm kénnen auch in Zoll angegeben
werden. Alle Voreinstellungen etc. liegen immer in metrischer Form vor.
Datum/Zeit
Datum speichern OK speichert eingestelltes Datum und / oder Zeit

7.2.1 Russische Sprache in motomit PC

&iiiscascases - Rotd / Adaiy / Aava

Wenn der Bildschirm, nachdem Sie als Sprache russisch
gewahlt haben, so aussieht:

Waéhlen Sie File - Codepage ...

"""""" cp1251 Kyrillisch. Wahlen Sie diese Option und starten
Sie das motomitPC Windows Programm neu

cp1252 Westlich

20 s 2004
|

Der Scriptos / Kyosha Drucker stellt automatisch auf den grafischen Modus, wenn spezielle Zeichen gedruckt werden.
Berichte in russischer Sprache zu erstellen dauert langer als gewdhnlich.
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7.3 Test - Diagnose

Im Testbildschirm kénnen Sie die Funktionen aller Tasten, PumpenausstdBe, Eingangs- und AusgangsgréBen des
Kopfmoduls testen. Die nummerierten Quadrate stellen Kontaktanschliisse des Kopfmoduls dar. Dieselbe
Nummerierung ist auch in den eingekreisten Diagrammen zu sehen und wird auch auf das Modul gedruckt.
Bedeutung der Farben:

Schwarz = Erde

WeiB = inaktiv

Grin = aktiver Ausgang oder Zustand eines Begrenzungssensors

Die CAN Verbindung zum Kopfmodul muss funktionieren.

7.3.1 Sensoren

Finden Sie den Sensorentyp in Threm Harvesterkopf heraus. motomit kann das Langen- und Durchmessersignal

sowohl von den Impulssensoren als auch von den Potentiometern lesen. Die Nummern der Impulse werden als
Impulskante angezeigt. Ein Impuls besteht aus vier Kanten. Zum Beispiel gibt ein Sensor mit 100 Impulsen bei einer

Rotation die Zahl 400 auf dem Bildschirm aus.

Impulse in der linken oberen Ecke:

1 =Lange (alle Kopfe)
2 = Durchmessersensor 1

3 = Durchmesser- oder Langensensor 2
4 = Sageimpulse

Relative mV-Werte von den Potentiometern
AD in der linken unteren Ecke:
1 = Durchmesser - Potentiometer 1

{ ‘ 7 A 2 = Durchmesser - Potentiometer 2

27 |28 129 |30 |31 [32 |33 60 |61 |62 65
Begrenzungssensoren
PIN 46 = S&geruhelagesensor (alle Képfe)
PIN 47 = Begrenzungssensor (manche Képfe)

Aktuelle Lange und Durchmesser sind auf dem Testbildschirm zu finden um Ihnen dabei zu helfen, wéhrend der
Fehlerbehebung Baume zu ernten.
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7.3.2 Tasten

Der Rahmen oben rechts zeigt, welche Kndpfe gedrickt werden und welche Kopfmodulausgénge aktiv sind.

Programmierbare Tasten:

< Es wird der Knopf gedriickt, welcher mit dem PIN LINKS
2.1 im MCKC Modul verbunden ist. Die programmierte
Funktion ist BAUMART 2 (KIEFER).

Wenn bei dem Druck eines Knopfes kein Text erscheint, ist
irgendetwas mit dem Knopf oder seiner Verdrahtung nicht
in Ordnung.

Bearbeitungstasten:
40 139 38 [l 35 34 59 I8 | 2423 122 |21 |

< Es wird der Knopf gedriickt, welcher mit dem PIN R5 im
MCKC Modul verbunden ist. Die Funktion des Knopfes ist
SAGEN.

L Z.B. DO20 26 FKNIVECL = Digitaler Ausgang 20, nr 26
bei laufender Nummerierung. Funktion = Frontmesser
schlieBt sich.

Ausgangs Pin Nr. 26 ist griin.

[ ]

g 57 1127 [28 |29 |30 |31 |32 |33 60 |61 |62

a Bd 9| al alal 5SS FAA]1D
S| Oy &l =[o N S ES

E

< Die GREIF OFFNEN Taste wird gedrlckt. Es gibt drei
aktive Ausgange im Kopfmodul.

J

BEEE

N

El
8

Seite 41



msco motomit IT Harvester control system

Bedienungshandbuch

03/2006
7.3.3 Pumpen
Wartung - MCC Test Die Kontrollen der grundlegenden Maschinenpumpe der
40 139 38 | €Y 35 |34 [59 |58 [26 |25 [2E]123 |22 |21 [ MCI Module treten als griine Leisten und Prozentwerte

17

42

auf. P1 = PUMPE 1 und so weiter.

43

INES
[O] 'S
BEEEE

N

~GHEH

alapg olaloalal sl sls
1k S I B = E R

7 1127 |28 |29 |30 131 |32 |33

a

7.4 Zurickstellen

7.4.1  Zuriickstellen des Einschlaggebiets

Das Zuriickstellen des Einschlaggebiets |6scht das produzierte Volumen aus den Z&hlern und setzt die Identifikation und
die Vertragsinformation zurlck.

B Wart - Zurtckstell . . . )
‘,\C\faﬂﬁlf;”g ST SR die Nummer des Ausgezeichn. Gebiet an, das Sie

Wahlen Sie die Einschlagflache auf der Liste. Geben Sie

Inbetriebnahm " zuriicksetzen mdchten
Sprache / Zeit|
Tests Driicken Sie Reset OK.
Zurtckstellen
+Einstellungen
+Ausdrucke

7.4.2 Andere

Je nach Unterpunkt ist es lhnen méglich zurtickzustellen oder zu initialisieren.
Baumarten

Setzt Namen und andere Startwerte fur die Baumarten; FICHTE, KIEFER, BIRKE und ESPE.
Sortiment

Léschen — Léscht alle Produkttypinformationen

Vorbereiten — Initialisiert Werte fur BLOCK, FASER, FAULE und AUSSCHUSS
Voreinstellungen

Léschen — Loscht die Aushaltungstabelle

Vorbereiten — Léscht die Aushaltungstabellen und initialisiert sie mit grundlegenden Voreinstellungen
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Preislisten
Setzt Grundpreise flr die Preisliste.
Hilfsspeicher
Setzt den temporéaren Speicher, in dem die Daten der letzten Stiicke gespeichert sind, zuriick. Stellen Sie dies
zurlick, bevor Sie eine automatische Kalibrierung durchfiihren.
Stammprofil
Setzt die Fabrikwerte fir die Stammprofile.
Arbeitszeit
Stellt die Arbeitszeit und die Produktionszahler des momentan ausgewahlten Fahrers bzw. des aktiven
Einschlaggebiets zurtick.
Fir das Uberwachen der Arbeitszeit und der Produktion hat IT Stamm und m3 Zahler / Baumarten / Fahrer /

Hiebsflache. Diese Zahler kénnen jederzeit zurlickgestellt werden ohne die Hauptproduktionszahler zu
beeinflussen. Es erscheint ein Nachrichtendialog auf dem Bildschirm, der den ausgewahlten Fahrer und das
aktive Schnittgebiet angibt. Das Zuriickstellen des Schnittgebiets stellt die Arbeitszeit und die Stamm- und
Volumenzahler des aktiven Schnittgebiets / aller Fahrer zurlck.

Fehlercodes
Fehlercodes kénnen ausgedruckt werden, um bei der Fehlerbehebung zu helfen. Wenn man Sie zurlickstellt,
erleichtert dies die Uberwachung der zuletzt aufgetretenen Stérungen.

Alles
Nach dem Laden eines neuen Kabinenprogramms sollte immer ein Zurlicksetzen des gesamten Speichers
durchgefiihrt werden. Da dies das neue Programm fiir den Gebrauch initialisiert, stellt es die gesamten
Produktionsdaten und die voreingestellte Programmierung zurlick. Das Zurlicksetzen aller Speicher veréndert
keine anderen Einstellungen, Kalibrierungen oder Voreinstellungstasten.

7.5 Kopfmodulleistung

Es ist mdglich, das Kopfmodul abzutrennen und wieder zu verbinden ohne motomit neu starten zu missen. Die
Verbindungszeit variiert abhangig vom System, aber es dauert viel kirzer als das gesamte System neu zu starten. Das

Benutzerlevel muss STANDARD oder héher sein. Dies funktioniert mit motomit IT und PC mit jedem Kopfmodul.

Wartung - Zuriickstellen

> Wartung > Zuriickstellen ... Schalte Kopfstrom AUS

-Wartung . . . .
Inbetriebnahmy Ausgezeichn. gebiet - Die Spannung zum Kopfmodul wird sofort abgetrennt.
-?ep;f: he / Zeit Deswegen sind alle Anschllisse inaktiv.

Zurtickstellen
-Einstellungen
-Ausdrucke

-Kalibrieren
-Natanithartramm

_ Eine Nachricht teilt mit, dass der Strom des Kopfmoduls und

Power turned off Keyboardmoduls abgeschaltet ist. Dateniibertragung und Drucker

- Head module funktionieren normal.
- Keyboard module

Driicke Enter
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Auf dem Hauptbildschirm wird eine Nachricht angezeigt,
dass der Strom des Kopfes ausgeschaltet ist. Diese
Nachricht kommt immer, wenn ein Verbindungsfehler im
CAN Bus vorliegt.

KONNEKTION FEHL / Strom versorgung aus
31.03.2006 = 07:54

7.5.1 Verbinden des Kopfmoduls

Wartung - Zuriickstellen

-Wartun
. Ausgezeichn. gebiet

Zurtickstellen
-Einstellungen
+Ausdrucke

-Kalibrieren
Natanithartram

Schalte Kopfstrom AN.

Verbindung zum modul...

Warten

motomit beginnt die Verbindung aufzubauen.

Versuch: 1/10

Wenn die Verbindung wiederhergestellt ist, zeigt motomit die Kabinen- und Kopfmodulversionen an und weist Sie an,

den Kopf zu schlieBen, wenn der Durchmesser mit Impulsgebern gemessen wird.

motomit versucht die Verbindung 10-mal wiederherzustellen. Wenn dies fehlschlagt gibt es eine Unterbrechung im
CAN Bus. Reparieren Sie das Kabel und versuchen Sie die Verbindung wie oben beschrieben wiederherzustellen. Sie

miissen motomit nicht neu starten.
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Aushaltung
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Dateniibertra.

*|Einstellungen - Arbeitsweise

[com1 I 7

8.1 Arbeitsweise

Einzugsweise
EINLADUNGSTASTE

motomit IT Harvester control system
Bedienungshandbuch

03/2006

Die gewlinschte Voreinstellung wird durch Driicken einer Vorgabetaste gewahlt. Den Steuerbefehl flir den Beginn

der Beschickung gibt man durch kurzes Driicken der "Vorschub vorwarts"-Taste. Dann wird der motomit

automatisch bis auf die voreingegebene Lange beschickt. Die Voreinstellung kann wahrend der Beschickung

verandert werden. Durch Driicken einer der Zufuhrtaste startet die manuelle Beschickung, die so lange aktiv ist,

bis die obige Sequenz erneut gestartet wird.

SKAL. TASTE

Die Beschickung startet sofort nach dem Betétigen der Vorgabetaste (Lange, Baumart, Produkityp). Nachdem

das Stiick geschnitten ist, wird der Prozess erneut durch Driicken einer Vorgabetaste gestartet. Der

Automatikbetrieb kann jederzeit durch Driicken einer der Zufuhrtasten unterbrochen werden.

AUTOM. EINLADUNG

Die Beschickung startet sofort nach dem Schneiden eines Stiickes (nicht nach dem Fallschnitt). Durch Driicken

einer Zufuhrtaste wird zum manuellen Betrieb gewechselt. Durch Driicken einer Vorgabetaste kehrt man zum

automatischen Betrieb zurlick. Nach dem Fallen wird der Startbefehl entweder durch Driicken von "Vorschub

vorwarts" oder einer Vorgabetaste gegeben.

KONT. VORSCHUSS

Die Beschickung erfolgt so lange zur voreingegebenen Lénge, wie die “Vorschub halten”-Taste gedriickt ist. Je

nach Kopftyp kann dies “Vorschub vorwarts” oder “Langsam vor” sein.
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Autom.Skalierungsénderung

AUS
Die Beschickung wird unterbrochen, wenn der Mindestdurchmesser der Voreingabe erreicht ist. Eine andere
Voreinstellung ist manuell zu wahlen. Dies ist jedoch nicht zu empfehlen.

LANGE
Die Voreinstellung wird sich automatisch zur langstmdglichen Voreinstellung des gleichen Produkttyps andern,
wenn die Grenze des Mindestdurchmessers erreicht wird. Dadurch wird eine lange Voreinstellung mit kleinem
Mindestdurchmesserwert anstelle einer kleineren Voreinstellung mit einem gréBeren Mindestdurchmesserwert
gewahlt!

DIAM. (empfohlen, sofern keine Wertoptimierung verwendet wird)
Die Voreinstellung wird sich automatisch in eine klrzere der gleichen Produkityp verwandeln, falls die Grenze des
Mindestdurchmessers erreicht ist und eine klrzere Voreinstellung definiert ist.

WERT
Die Voreinstellungsauswahl wird automatisch entsprechend der Preisliste und der Stammprognose durchgefihrt,
um den Wert des Stammes zu optimieren. Ein Druck auf die Vorgabetaste wahrend der Beschickung schaltet die
Optimierung aus und erlaubt dem Betreiber, eine bestimmte Lange zu wahlen. Die Optimierung startet wieder
nach dem né&chsten Kappen.

QUAL.
Der gleiche WERT, erlaubt dem Betreiber jedoch, die Produkte zu wéhlen, die beim Optimieren in Betracht

gezogen werden.

Automatische Produktwechsel

AUS
Keine Produktanderung, falls fir das aktuelle Produkt keine kiirzeren Vorgaben existieren.

AN
Anderung in ein kleineres Produkt, wenn der Mindestdurchmesser fiir das laufende Produkt erreicht ist (zum
Beispiel vom kleinsten Block zu Faser). Zu empfehlen.

AUTO
Wie AN, doch die Bldcke, die kiirzer als die kirzesten Blockvoreinstellungen sind, werden automatisch als Faser
zugeordnet.

Vorwahlszwang AN/ AUS

AN: Die Arten missen nach jedem Fallschnitt ausgewahlt werden, bevor eine automatische Beschickung erlaubt
ist.
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Processor AN/ AUS
Wird verwendet, wenn der Kopf als Prozessor mit einer Fotozelle eingesetzt wird. Greifen Sie den gefallten Baum
und driicken Sie die NEU ST. -Taste. Der Harvesterkopf dreht in Richtung StammfuBende um, bis die Fotozelle

dem motomit meldet, das Beschicken zu unterbrechen. Der motomit setzt die Lange zurlick und beginnt, bis

zur voreingestellten Lange vorwarts zu beschicken.

8.2 Einzugsweise

[-[O]x]

Aushaltung < Einstellungen - Vorschub
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Dateniibertra.
. e

P (3%
wWph g o a1
o O O [=]

[com1 I 7

Min Schnelligkeit des Ventils
Die minimale Beschickungsgeschwindigkeit, wenn die Rampe beginnt oder endet.
Max Schnelligkeit des Ventils
Findet den niedrigsten Wert, wenn die maximale Beschickungsgeschwindigkeit erreicht ist.
Bremsstrecke
Entfernung zur gewlinschten Lange, wenn schnelle Beschickung eingeschaltet ist.
Riickwaérts im Vorschuss
Nach Durchlaufen der Lange wird die Riickwartsfahrt aktiviert und bei dieser Entfernung von der gewiinschten

Lénge die Beschickung ausgeschaltet.
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Anlaufgeschwindigkeit

Schnelligkeit. | 4 Bremsweg ‘

< >

Max. —_

”Gelernte” Dist. ‘

<
<

>

Langsam —|

Min. 4 N\ /_\ Lén@

< > «—> -« > Zeit,
Accelerat. zeit Verzéger z. Kontr- Distanz |
puls

Vorschubsteuerparamet

Beschleunigungszeit von der Mindestbeschickungsgeschwindigkeit bis zur Hochstbeschickungsgeschwindigkeit.
Verzégerung

Bremsgeschwindigkeit von der Hochstbeschickungsgeschwindigkeit bis zur
Mindestbeschickungsgeschwindigkeit.
Kontrol Puls
Ein kurzer Beschickungsimpuls, wenn der Kopf nahe am Schnittfenster ist.
Vorwarts langsam Schnelligkeit
Riickwarts langsam Schnelligkeit

Findet den niedrigsten Wert, wenn langsame Beschickung 1duft

8.3 Pumpe

Pumpeinstellungen kontrollieren die proportionalen PumpausstéBe des MCI-Moduls. Fir AN / AUS sind die Werte 0 =
AUS und 100 = AN zu verwenden. Verzégerungszeiten kdnnen gesetzt werden, um die AusgangsgréBe aktiviert zu
lassen, nachdem die Funktionen eingestellt sind.

Seite 48



msco motomit IT Harvester control system

Bedienungshandbuch

03/2006

“|Einstellpunkte - Sage 2/2
Einstellpunkt Einstellpunkt
Arbeitsweis Arbeitsweis
Einzugswei Einzugsweit
Pumpe Pumpe
Sage Sage
Druck Druck
Farbe/Schn Farbe/Schn
Messer Messer
Tilt HiealliS Tilt
Andere Andere
Aggregat Aggregat
Maschine Maschine
Fahrer Fahrer
Ausdrucke Ausdrucke
Kalibrieren Kalibrieren
Dateniibertra. Dateniibertra.
[eamt [ 7| leo [ 7
Riickst.Sage

AUS = kein hydraulischer Ricklauf, Sagestange lauft Gber eine Feder zurlck

AN = hydraulischer Ricklauf der Sagestange

AUTO = die Sagestangenbedienung wird durch ein kurzes Driicken der Sagetaste gestartet (<0,5s), bendtigt einen
Ségestangensensor, Sdgebedienung entsprechend des Stammdurchmessers

AUTO2 = wie vorher, doch die Sagetaste kann im Voraus gedriickt werden. Das Ségen beginnt, wenn die Lange
innerhalb von 5 Sekunden nach dem Driicken erreicht ist.

AUTOS = wie AUTO2 + Sagebedienung, auch im Fallschnitt. Die Sdgetaste muss normal gedriickt bleiben.

Schneidungsperren fiir Block
Falls diese Einstellung AN ist, muss der Kopf innerhalb der Schnitttoleranz angehalten werden (griines Licht ist
eingeschaltet), damit das Sagen beginnen kann. Falls der Kopf nicht innerhalb der Schnitttoleranz angehalten hat
oder der Mindestdurchmesser schon erreicht ist, muss der Betreiber die SAGE-Taste zweimal driicken.
Einschneidung verzégern
Verzdgert die Funktion Sagestange, nachdem der Sagemotor gestartet hat, um den Sadgemotor ausreichend zu

beschleunigen.
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R ’0‘ \‘
0‘ 0.
‘0’ '0‘
." .” Impulse von Sage zu Stamm
*
* ‘0
0" 0’ ©
* *
* *
* *
9 R4 I Intervall zwischen Sagebalkenimpulsen
Q“\"’
I Vorlauf far Farbmarkierung
Gesamt-| S~ =7
zahl der I Ubersagedistanz
Impulse [0 YT
v O

Parameter fir Sage- und Farbmarkierungssteuerung

motomit z&hlt die Zahl der vom Sagestangensensor erhaltenen Impulse und berechnet die aktuelle Lage der
Sé&gestange von der “Sagenausgangsposition” durch den Gebrauch von zwei Einstellungen.
Impulszahl von Sage bis Stamm
Zahl der Impulse, die erhalten werden, bevor die Sagestange den Stamm erreicht.
Impulszahl
Ubersigedistanz abschnitt
Im Kappen
Ubersigedistanz falln.
Ubersagungsentfernung fiir die Sagebedienung fir jede Baumart. Einstellung ‘Sége automatik' muss auf Position
AUTO 3 gestellt sein.
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8.5 Druck

[-[O]x]

Aushaltung
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren

Dateniibertra.

*|Einstellungen - Druck

[com1 I 7

Proportionale Druckkontrolle fiir Vordermesser, Gleitrollen und Hintermesser, je nach Durchmesser.

Min Druck bei Beschickung und Durchmesser unter dem Mindestwert fir die Baumart
Mid Druck bei Beschickung und Durchmesser Uber dem Héchstwert fiir die Baumart
Max Druck beim Greifen des Baumes und Sagen des Fallschnittes.

Pressure
A

MAX ks s s s s s R RS NN NN NN N N N N NN N NN N N NN NN NN NN NN N NN N NN NN NN NN NN EEEEE NN NN NN

MID EE NN NN NS SN NS S NSNS NN N NS SN EEEEEEEEEEEEN

FEEDING

MIN

>
Diameter

MIN MAX

Der Druck wechselt automatisch zwischen dem Mindest- und Mittelwert, wenn der Durchmesser zwischen dem Mindest-
und dem Héchstwert liegt.
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8.6 Farbe / Schmier.

Aushaltung =Einstellungen - Farbe/Schmierung
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Dateniibertra.
. e
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Autom. Farbemarkier. AN/AUS
Farbmarkierung/Produkttyp ist im Fenster > Skalierungsmass ..Produktart eingestellt.

Vorlauf Farbmarkierung
Fahren Sie mit der Kompensierung der Verzdgerung der Farbmarkierungsvorrichtung vor dem Sprayen fort.
Sprayen wird aktiviert, wenn die angegebene Millimeterzahl vor dem Durchschneiden des Baumes Ubrigbleibt.
Stumph. Volum (Rot stop)
Proportionale Volumenkontrolle fir Stumpfabfertigung in der Grundmaschine (Pumpe 3/MCI). Im Fall von Pumpe
AN/AUS setzen Sie diese auf 100.
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8.7 Messer

Motomit PC [-[Ofx]

Aushaltung < Einstellungen - Messer
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Dateniibertra.
o

‘

o I Z
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8.8 Tilt

[-[Ofx]

Help

Aushaltung < Einstellungen - Tilt
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren

Dateniibertra.
. o

[com1 | Z

Tilt-Funktion

AN
Wenn Sie die Hochkipptaste driicken, ist der vorherige Baum fertig und von den Zahlern bestétigt. Der Erntekopf
kippt nach oben. Mit der “Séage”-Taste wird der Kopf heruntergekippt.

NUR QUITTIEREN
Der Kopf kippt nicht nach oben, aber der Baum ist fertig. Zu gebrauchen, wenn der Kopf nicht aufwérts gekippt
werden soll.

TASTE
Ein Kippbegrenzungssensor wird fiir das Baumzahlen benétigt. Der Erntekopf wird aufwarts gekippt, wahrend die
TILT HOCH-Taste gedriickt gehalten wird. Nach ihrer Freigabe wird der Kopf nach unten gekippt. Der Baum wird
bestatigt, wenn der Kippsensor herankommt. Dies geschieht, wenn der Kopf voll in der oberen Position ist. Sie
kénnen den Kopf etwas aufwérts kippen, um eine bessere Entastung zu erreichen, ohne Fertigstellung des
aktuellen Stammes. S&gen kippt den Kopf nicht nach unten.

AN-AUS
Der erste Druck kippt den Kopf aufwarts, und der zweite kippt ihn wieder herunter. Der Baum ist fertiggestellt,
wenn die TILT HOCH-Taste gedriickt ist, um den Kopf hochzuheben. Die Sagetaste kippt den Kopf nicht
herunter.

AUTOTILT
Waéhrend Sie die TILT HOCH-Taste (bzw. in einigen Programmen die GREIF.OF-Taste) driicken, &éffnen sich die
Gleitwalzen und die Messer, und der Kopf kippt aufwarts. Das Timing der Offnung und das Aufwartskippen
werden durch die Parameter ‘head opening time’ und ‘TILT HOCH time’ gesteuert.
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Kopf Offnungszeit
Wird mit der AUTOTILT-Funktion verwendet. Der Kopf beginnt, sich nach dem Kippsteuerbefehl zu &ffnen. Nach
diesem Zeitraum ist die Hochkippspule aktiviert.

Tilt aufw.Zeit
Wird mit der AUTOTILT-Funktion verwendet. Der Kopf 6ffnet sich in dieser Zeit weiter, wenn die Pumpe noch
aktiviert ist, um den Kopf voll anzuheben.

8.9 Andere

10| x|

Help.
Aushaltung ~|Einstellungen - Andere
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren

Dateniibertra.
el

lcomz [ 4

Uberfahrstrecke
Der Kopf wird an der voreingegebene Lange entsprechend dem Betrag der Uberlaufentfernung vorbei beschickt
und dann zum Schnittfenster zurlickgesetzt. UBERFUHR. im Fenster einstellen > Skalierungsmass ... Produktart
Ast Riickwartsfahrstrecke
Die Maschine wird diese Entfernung umkehren, falls der Kopf an einem schwierigen Ast hangenbleibt, und es
noch einmal versuchen.
Schnell riickwérts
Wird beim Astlochfladerschnitt eingesetzt. Der Kopf wendet rlickwarts Gber diese Entfernung bei einer
Héchstgeschwindigkeit ohne Beschleunigungsrampe.
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8.10 Aggregat

Aushaltung “{|Einstellungen - Aggregateinstellungen
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe PULSGEBER 1 ST
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Datenubenrﬂj
% .

lcoma [ 7

Kopftyp
Zeigt, welcher Kopftyp im Anlauffenster gewahlt ist.
Hydraul. Blocktyp
Beeinflusst die Steuerung der Messer, Laufrollen und Drucke wahrend der Beschickung.
Durchm. Sensortyp
POTENZIOMETER 1 PC, POTENZIOMETER 2 St.,
IMPULSMESSER 1 PC oder IMPULSMESSER 2 St.
Breite des Schwertes
Sagemehl wird nicht ins Volumen aufgenommen.
Abstand der Sage zumSensor
Die Entfernung von der Sagestange zu dem Punkt, an dem der Durchmesser gemessen wird.
Von Sége zur Photozelle
Entfernung von der Sagestange zur Fotozelle.
Hintermesser
AN > Hintermesser &ffnen sich beim Starten des manuellen Riicklaufs.
AUS > Hintermesser werden beim Starten des manuellen Riicklaufs geschlossen.
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8.11 Maschine

Die Maschineninformationen werden bei einigen Berichten gedruckt und in den Datensystemen der forstwirtschaftlichen
Unternehmen verwendet. Die Programmversionen erscheinen einige Sekunden auf dem Bildschirm, wenn der Strom

angeschaltet wird und kénnen in diesem Fenster jederzeit kontrolliert werden.

Help

Aushaltung
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Dateniibertra.

MCT: Datum und Version des IT-Programms.
MCC: Datum und Version des Kopfmodulprogramms.

[ '] motomit kann nicht die Version des

Kopfmodulprogramms zeigen, wenn keine Verbindung
besteht.

lcomz [ 4

8.12 Fahrer

Motomit PC M=

Aushaltung <Einstellungen - Fahrer
Hiebsflache
Einstellunger
Arbeitsweis
Vorschub
Pumpe
Sage
Drucksteuel
Farbe/ Schr
Messersteu
Tilt
Andere
Aggregat
Maschine
Fahrer
Ausdrucke
Kalibrieren
Dateniibertra.
e

‘

[com1 I 7

Die Betreiberinformationen werden in den Arbeitszeitberichten verwendet. Wahlen Sie den aktuellen Betreiber mit einer
Optionstaste rechts vom Namen.
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8.13 Maschine

Maschineninformationen werden auf manche Berichte gedruckt und in den Datensystemen der waldwirtschaftlichen
Betriebe gebraucht. Die Programmversionen erscheinen fur ein paar Sekunden auf dem Bildschirm, wenn der Strom
angeschaltet wird. Sie kdnnen jederzeit in diesem Fenster (iberprift werden.

-Aushaltung Einstellungen - Maschine

-Wartung

-Einstellungen
Arbeitsweise

Vorschub

IT Programmdaten und Version.
Kopfmodulprogrammdaten und Version.

Aggregat
Maschine
Fahrer

-Ausdrucke
-Kalibrieren
-Datenlbertragt

Jcows

Programmversionen
MCD = Kabinenmodul-Programmdaten und Version.
MCC = Kopfmodul — Programmdaten. Das Kopfmodul hat keinen Versionsbuchstaben. Ein Plus tritt auf, wenn der
Modultyp MCC2212 ist.

motomit kann die Kopfmodul-Programmversion nicht anzeigen, wenn keine Verbindung zum Modul besteht.

8.14 Fahrer

-Wartung

- Einstellungen
Arbeitsweise
Vorschub
Pumpe

Earhal/ Qahmid

Informationen Uber den Fahrer werden in den Arbeitszeitberichten gebraucht. Wahlen Sie den aktuellen Fahrer rechts

vom Namen aus.
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9 AUSDRUCKE

Einige Situationen, in denen es von Vorteil ist, Berichte auszudrucken:

e Voreinstellungstabellen beim Beginn einer Hiebsflache, wenn Anderungen vorgenommen wurden.
e Messbeweis und Protokolllisten beim Ende eines Schnittgebiets

e  Kontrollregister, Stammprofil und Kalibrierungsbericht in Verbindung mit der Kalibrierung.

e  Kontrollregister zur Kontrolle des Volumens

e Ausdruck der Einstellungen, wenn diese gedndert werden oder der Kopf repariert wird.

Beenden des Stamms — kippen Sie den Kopf hoch bevor Sie drucken.

9.1 Volumen

-Wartung
- Einstellungen

-Ausdrucke aktiven Ausgezeichn. gebiet aus. Andern Sie die aktive
Volumen

Andere Hiebsflache im Fenster > Aushaltung > Hiebsflache
Auf dem Bilds
-Kalibrieren
- Datentbertragt

Messpriifung OK druckt den offiziellen Volumenbericht der

Im zweiten Volumenberichtsrahmen kdnnen Sie einen
einfachen Volumenausdruck ohne
Identifikationsinformation der Hiebsflache wahlen.
Ausschussstiicke kénnen in den Produktgruppenberichten
aufgenommen werden.

Die Blockliste zeigt die totalen Stiickzahlen und die prozentualen Abweichungen fiir jede Langenklasse. Die
Durchmesserklassen sind sortiert nach dem oberen Enddurchmesser flr die Blockprodukte. Pfosten sind nach mittlerem
Durchmesser sortiert.
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9.2 Andere

Wabhlen Sie den Ausdruck auf der Liste. Je nach Ausdruck stehen mehrere Mdéglichkeiten zur Verfligung.
Einstellungen
Einstellungen fir Hydraulik, Zufuhrarten, Betriebsarten
Kalibrieren
Lange der Kalibrierungsfaktoren, Werte fiir Durchmesserkalibrierungspumpe und letzte Kalibrierungsdaten.
Tastaturen
Funktionen, die fir voreingestellte Tasten programmiert sind.
10 cm Stammprofile
Durchschnittsdurchmesser von 10cm-Scheiben des letzen Stamms. Die ersten Messungen von der S&dge zum
Durchmessersensor werden von der Kurventabelle des Stammendes berechnet.

Kontroliregister

Das Kontrollregister fuihrt ein Protokoll Giber die 2000

-Aushaltung

Warting LG s e letzten geernteten Stiicke. Die Anzahl der zu druckenden
-Einstellungen Stdmme zeigt die Anzahl der geernteten Stdmme im

- Ausdrucke .
Volumen Kontrollregister.
IEEE Die Optionen im Fenster erlauben es lhnen, die Anzahl der
Auf dem Bilds

-Kalibrieren
-Datentibertragu

auszudruckenden Stdmme festzulegen. Sie kdnnen nur
eine Zusammenfassung drucken oder eine Liste von
individuellen Stiicken einbinden. Die Stlickliste enthalt die
Schneidelange jedes Stlicks, den oberen Durchmesser,

das Volumen und Durchmesser bei 50cm, 150 cm und so
weiter in Abstdnden von einem Meter. Nutzen Sie diesen
Bericht bei der Kalibrierung.

Fehlercodes
Der Bericht zeigt den letzten Fehlercode. Er enthalt Reihen mit Fehlerzahler, Zeitpunkt, zu dem der Fehler zuletzt
aufgetreten ist, kurze Beschreibung und meistens auch einen Hinweis, was Sie tun sollten. Die Texte sind nur in
englischer Sprache verfligbar.

9.3 Druckvorschau

Waéhlen Sie einen Ausdruck und Druckvorschau
Print preview

OK.
I I

SKALIERUNGSTABELLE

23.03.2006 14:59 MOTOMIT IT-HTH250-746 SW: 13.03.
Druck startet Uber die OK Befehlsflache.

FICHTE

NrPRODUKTART LANGE/cm DIAM/mm min-max . . .

1 BLOCK 340 150 999  0-1400 Driicken Sie Pfeil nach unten um sich durch das

2 BLOCK 370 150- 999  0-1400

3 BLOCK 400 150— 999  0-1400 Vorschaufenster zu bewegen. ESC setzt den Cursor
4 BLOCK 430 150- 999  0-1400

5 BLOCK 460 150- 999 0-1400

6 BLOCK 490 150- 999  0-1400

7 BLOCK 520 150- 999  0-1400

8 BLOCK 550 150- 999 0-1400
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zuriick auf OK und dann zuriick zum vorherigen Bildschirm. Press

9.4 Auf dem Bildschirm

Die gesamten Produktionsdaten kénnen auf dem Bildschirm angezeigt werden. Alle Baumarten oder alle Produkte einer
Baumart zur gleichen Zeit.

-+ Aushaltung -Aushaltung
-Wartung -Wartung
- Einstellungen - Einstellungen

- Ausdrucke Produkt - Ausdrucke
Volumen Volumen
Andere BLOCK : Andere
Auf dem Bilds|FASER Auf dem Bilds|KIEFER

- Kalibrieren FAUL ] -Kalibrieren
~DatenUbertragt KLEINBLOCK -Dateniibertragy

Ausdrucke - Rapport auf dem Bildschirm 2/2

Aushaltung
-Wartung
=Einstellungen
-Ausdrucke

Volumen

Andere

Auf dem Bilds
-Kalibrieren

Arbeitszeit im nachsten Fenster
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10 KALIBRIERUNG

Aufgrund der unterschiedlichen Holzeigenschaften knnen sowohl Durchmesser- als auch Langenkalibrierungen
individuell fir jede Baumart justiert werden. Zufuhr- und Druckeinstellungen wirken sich enorm auf die Messgenauigkeit
aus.

Die Kalibrierung sollte mindestens in diesen Fallen durchgefihrt werden:
e Inbetriebnahme eines neuen Kopfes
e Ersetzen eines Coders

e jegliche Reparaturarbeit, die die Kalibrierung beeinflussen kénnte

Es wird empfohlen, dass Sie den Kalibrierungsreport gelegentlich erstellen. Er sollte auf jeden Fall vor dem Durchfiihren
wichtiger Veranderungen erstellt werden.

10.1 Grundkalibrierung - Lange

motomit konvertiert Impulssignale vom Messrad in Millimeter. LaAngenkalibrierung bedeutet die Justierung des
Korrekturverhéltnisses, mit dem der Millimeterwert multipliziert wird. Die Verhéltniszahl wird ganzzahlig gegeben und
von motomit durch 1000 geteilt. Der gegebene Wert 998 bedeutet beispielsweise einen Korrekturfaktor von 0,998. Da
eine Ziffer ein 1/1000. ist, bedeutet das eine 1cm-Korrektur in einem 1000cm-Stlick oder 0,5cm in einem 500cm-Stiick.
Je gréBer die Verhéltniszahl, desto kiirzer werden die Stiicke.

Die Langenkalibrierung beeinflusst lediglich die Messgenauigkeit. Die voreingestellte L&nge bestimmt die richtige
Schnittlange.

-Aushaltung | Kalibrieren - Grundkal. Lénge Uberpriifen Sie diese Einstellungen — Durchmesser
-Wartung o
-Einstellungen Messrad und Impulse/Umdrehung — nachdem Sie die
-Ausdrucke "
_Kalibrieren Standardwerte flir den Kopf geladen haben.
Sf”"dka'- Lén Fragen Sie den Kopfhersteller nach den korrekten Werten
ange
Grundkal. D-rr oder Uberprifen Sie diese mit Hilfe eines MaBbandes und
Durchmesser . X
Auto eines Testdisplays.
Datentibertragy

Durchmesser Messrad

In Millimetern.
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Impulse/Umdrehung
Anzahl der Impulse, die der Sensor in einer Umdrehung gibt.

Korrekturfaktor 900 - 1100
Korrekturfaktor speichern OK setzt den Faktor fir alle Baumarten. Diese Funktion verwendet man, bei der
Inbetriebnahme eines neuen Kopfes. Der Wert in diesem Fenster geht zurlick auf 1000. Die normale Kalibrierung
je Baumart wird in dem Fenster > Kalibrierung > Lange durchgefihrt.

10.2 Langenkalibrierung

Im Fenster > Kalibrieren > Lange kann das Langenkalibrierungsverhéltnis pro Baumart festgelegt werden.

el Kalibrieren - Lange 1. Gewiinschten Block sagen und Kopf an der Sagestelle
-Wartung
-Einstellungen anhalten.
-Ausdrucke )
-Kalibrieren 2. Block mit MaBband manuell vermessen.
f;z;gkal' Lan 3. Gehen Sie zum Fenster > Kalibrieren > Lange und
bt wahlen Sie die Baumart. motomit zeigt die Blocklange in
Durchmesser
Auto Milli
illimetern an.
Datentibertragy eterna

4. Geben Sie die manuell gemessene Lange in das Feld
tats. Lange ein. Der Computer berechnet den neuen
Korrekturfaktor.

5. Bestatigen Sie diese Anderung durch Driicken von
Faktor speichern OK.

BEACHTEN SIE! Die neue Langenkalibrierung wird erst fiir den nachsten Stamm benétigt. Tilt hoch oder NEU ST.
wahlen, um die richtige Kalibrierung in Gebrauch zu nehmen.

Stumpfkorrektur
Wenn das Messrad wegen der weichen Rinde zu viele Impulse gibt, fihrt dies zu zu kurzen Blécken. Dieses
Problem kann vermieden werden, indem Sie eine Stumpfkorrektur setzen. Dies funktioniert nur fiir den ersten
Block des Stammes, wo dieses Problem normalerweise auftritt. Die Korrektur verandert keine programmierte
Voreinstellungslange. Nehmen Sie ein gréBeres Messrad, stellen Sie den Druck auf das Rad ein und Uberpriifen
Sie den Codierer, seine Verdrahtung und seinen Aufbau, wenn es Abweichungen bei den Langen gibt.

Beispiel: Stumpfbldcke einer Fichte neigen dazu um 80mm zu kurz zu sein.
Wahlen Sie FICHTE am Kopfende des Fensters. Stellen Sie fir Stumpfkorrektur 80mm ein. Die n&chsten Blécke

werden 80mm l&nger sein.
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10.3 Grundkalibrierung - Durchmesser

Die grundlegende Durchmesserkalibrierung setzt die Bezugspunkte fir die Offnung des Kopfes. Sie muss immer nach
dem Verandern oder der Umpositionierung des Sensors durchgefiihrt werden. Sie beeinflusst die Form der
Kalibrierungskurve nicht.

Beachten Sie! Nach dem Fallschnitt &ndert sich der Durchmesser nicht, wenn sich die Lénge nicht &ndert.

« Einstellungen
»Ausdrucke
-Kalibrieren

Ein gewisses MaB an Filterung ist notwendig, um die schnellen durch Astldcher verursachten Anderungen beim

Durchmesser auszufiltern.

Filterung

0 = kein Filtern

1 = Messsensoren auf den Laufrollen

2-7 = Filtern nimmt zu, je gréBer die Zahl ist (nicht zu empfehlen)

8 = verkleinert immer den Durchmesser (Messsensoren auf den Messern). Der Durchmesser vergrdBert sich nicht,
wenn Sie den Kopf 6ffnen, wahrend Sie den Stamm bearbeiten.

Gemessener Durchmesser in Millimetern wird in dem D.messer Feld gezeigt.

Schritte fir die Grundkalibrierung:

e Dricken Sie Grundkalibrierung Durchmesser OK, um den Kalibrierungsvorgang zu starten.

e SchlieBen Sie den Kopf vollstandig, wie es der Bildschirm vorschlagt und driicken Sie ENTER. Die Anzahl der
Impulse wird auf Null gestellt oder, im Falle von Potentiometern, wird der minimale Widerstand gezeigt. Fir Képfe
mit zwei Sensoren gibt es ein weiteres Sensorfeld.

e Offnen Sie den Kopf vollstandig und driicken Sie ENTER. Maximale Impulszahlung/relativer Widerstand werden
angezeigt.

e Die grundlegende Kalibrierung fiir den Durchmesser ist abgeschlossen.
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Beachten Sie! Képfe mit Impulsgebern.
motomit zeigt eine Fehlermeldung auf dem Bildschirm wenn die A und B Kanale falsch im Kopfmodul verbunden sind.
Der Sensor sollte keinen negativen Impuls zahlen, wenn Sie den Kopf &ffnen. Verbinden Sie die Kanéle andersherum

und fuhren Sie die grundlegende Durchmesserkalibrierung noch einmal aus.

10.4 Kalibrierung - Durchmesser

Die Durchmesserkurve besteht aus 33 Punkten, durch die eine Linie gezeichnet ist. Jede Baumart hat ihre eigene
Durchmesserkurve. Die gesamte Kurve oder ein Teil, z. B. die Punkte 200 - 250 mm, kann um eine gewlinschte Anzahl
von mm erhéht oder vermindert werden. Je mehr Sie die Kurve erhéhen, desto mehr Volumen wird durch motomit

berechnet.

10.4.1 Umpositionieren der Kurve

NotamitPC

MTng Kalibrierung - Durchmesserkurve Wabhlen Sie die Baumart und legen Sie die Start- und
Wartung Enddurchmesser fest. Die Korrektur beeinflusst alle
» Einstellungen . L
-Ausdrucke Punkte in der Kurve, die sich innerhalb des
-Kalibrieren . . . .
Grundkal. Lan Durchmesserbereichs befinden. Geben Sie auch die
Lénge Korrektur in Millimeter an und einen negativen Wert,
Grundkal. D-
Durchmesser wenn Sie die Kurve senken wollen.
Auto
Datentibertragt

Beispiel. motomit misst einen Durchmesser, 15 mm zu

£ : mm as Enddurchmesser. Korrektur —15 mm.

groB fir Kieferfaser.
Startdurchmesser kann 0 mm sein und setzen Sie 150

Ausfiihren OK.

Kopieren der Kurve
Es ist moglich, die Kalibrierungskurve von einer Baumart zu einer anderen zu kopieren. Wahlen Sie die Baumart, zu
welcher Sie die Werte kopieren wollen und driicken Sie Kopieren OK.
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10.4.2 Kalibrierungskurve

Die Kalibrierungskurve erscheint im nachsten Fenster.
Die Punkte 1 — 33 der Kurve liegen auf der X-Achse und der Durchmesserbereich zwischen geschlossenem und
gedffnetem Kopf auf der Y-Achse. Die ab Werk voreingestellte Kurve ist blau und die kalibrierte Kurve gelb dargestellit.

[_[oIx]

ngsmez| Kalibrieren - Kalibrierung kurve

SemiEs Individuelle Kalibrierungspunkte kénnen grafisch auf der
-
Slnsillptinis Kurve justiert werden. Driicken Sie zunachst MENU-

Ausdrucke B
Kalibrieren ABWARTS, um das Gitter zu aktivieren.

Ein kleines weiBes Quadrat zeigt den aktiven Punkt in der
Kurve. Mit MENU-LINKS/RECHTS koénnen Sie sich
zwischen den Punkten bewegen. Driicken Sie ENTER, um

den Punkt zu justieren. Das weiB3e Quadrat wird schwarz,
und Sie kénnen den Punkt mit der MENU-Taste heben oder
senken. Die Nummer des Punktes und sein Wert
erscheinen Uber dem Gitter.

T ——

[com1 I 7

10.4.3 Kalibrierungstabelle

Die Kalibrierungstabelle erscheint im nachsten Fenster. Die Form der Kurve hangt von der Mechanik des Kopfes ab.
Falls der Messfehler unerwartet hoch ist, kénnte dies einen mechanischen oder einen Signalfehler anzeigen, den man

untersuchen sollte.

Kalibrieren - Durchmesser Spalten der Tabelle:
# = Indexnummer des Punktes. 1 — 33.

Calib.  Diff. Sugg. st Basic = Fabrikeinstellungen, die stets gleich sind. Einheit
0 0 00 00
1/10 mm.

34 27, 70 00
46 40/ 60 0.0 Calibr = Gemessen wird mit diesen Werten. Nur diese
58 58 00 00

#
1
2
3
4
5 70 74 4.0 0.0
6
7
8
9
0
1

Spalte kann bearbeitet werden.

83 93 100 00 Diff = Zeigt den Unterschied zwischen dem Fabrikwert und

9% 107, 11.0 0.0
109 126/ 17.0 0.0
122  144] 220 0.0
135 161] 26.0 0.0
148 177, 29.0 0.0

dem kalibrierten Wert in Millimeter an.

Die letzten zwei Spalten gelten nur fiir die automatische

B RS RS RO RS RO RO B BO N NS

Kalibrierung.

Sugg = Zeigt den Kalibrierungsvorschlag in Millimeter, falls Sie die Daten von den elektronischen Dickenmessern zu
motomit (bertragen haben

Pcs = Zeigt, wie viele Messungen in jeder Durchmesserklasse mit den elektronischen Dickenmessern durchgefiihrt

wurden
Beispiel. Der Durchmesser auf dem Bildschirm ist 160 mm, aber der tatsachliche Durchmesser betragt 150mm. Finden

Sie einige Punkte, die nahe an 160 mm sind. Verringern Sie die Werte um 10 mm. Stellen Sie sicher, dass Sie keine

scharfe Biegung in die Kurve machen. Auf diesem Weg wird motomit gesagt, dass dort, wo 160 mm gemessen
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wurden jetzt 150 mm gemessen werden sollen.

11 Kontrollmessung

Bei der Kontrollmessung handelt sich darum, ein paar geerntete Stdmme mit Dickenmessern zu messen und dann
dieses wirkliche Volumen mit dem Volumen, das von dem Messwerkzeug gemessen wurde, zu vergleichen. Als
Ergebnis dieses Vergleichs berechnet motomit lhnen einen automatischen Kalibrierungsvorschlag sowohl fiir den
Durchmesser als auch fir die Lange. Die Daten der zuletzt geernteten Stdmme werden im Kontrollspeicher gehalten und

die Daten, die von den Dickenmessern zu motomit zuriickgeschickt werden, werden im Referenzspeicher gespeichert.

11.1 Autokalibrierung

Im Folgenden wird kurz der Kontrollmessvorgang Schritt fir Schritt beschrieben. Sehen Sie dazu auch das separate,
detaillierte Handbuch Uber den Gebrauch von elektronischen Dickenmessern.

1. Kippen Sie den Kopf aufwérts. Setzen Sie den Hilfsspeicher zuriick. > Wartung > Zurlckstellen

2. Setzen Sie den Referenzspeicher zurlick. Sie kénnen diesen Speicher auch nach der Kontrolimessung zurlicksetzen.
> Kalibrierung > Auto

3. Ernten Sie einige gerade Stdmme, die den ganzen Durchmesserbereich représentieren.

4. Kippen Sie den Kopf aufwérts. Offnen Sie das Berichtfenster, und wahlen Sie den Hilfsmeniispeicher auf der Liste.
Wenn Sie die Anzahl der Stdmme eingeben, erkennt motomit, wie viele Stdmme von diesem Hilfsspeicher zu den
Dickenmessern Uibertragen werden sollen. Drucken Sie diesen Bericht aus.

5. Ubertragen Sie die Stammdaten vom Hilfsmenii auf die Dickenmesser. Sehen Sie dazu das zusatzliche Handbuch.
6. Messen Sie die Stdmme mit den Dickenmessern.

7. Ubertragen Sie die Messdaten von den Dickenmessern zuriick zum motomit

8. Drucken Sie den Vergleichsbericht. > Kalibrierung > Auto
9. Analysieren Sie die Ergebnisse der Kontrolle.

Analyse der Ergebnisse der Kontrolimessung

Gehen Sie zu dem Fenster > Kalibrierung > Auto, wahlen Sie die Baumart und gehen Sie auf das nachste Fenster, so dass
Sie zur Kalibrierungstabelle kommen. Der Vorschlag ist in der Sugg Spalte in mm angegeben fir die
Durchmesserklassen, die bei der Kontrolle gemessen wurden. Der Wert kann positiv oder negativ sein und er wird zur
Calibr Spalte hinzugefiigt, wenn Sie den Vorschlag akzeptieren.

BEACHTEN SIE! Dickenmesser filtern alle Durchmesser-Messungen, die um mehr als +/- 20 mm abweichen, aus.

11.2 Kontrollmessungen ohne elektronische Dickenmesser

1. Setzen Sie das Kontrollregister zurlck.
2. Ernten Sie einige gerade Stdmme, die den ganzen Durchmesserbereich reprasentieren.
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3. Drucken Sie den Hilfsspeicherbericht aus.

4. Der Bericht enthalt Durchmesserwerte von Intervallen von einem Meter (erster Punkt bei 50cm). Messen Sie die
Durchmesser an den gleichen Punkten und notieren Sie die Werte.

5. Analysieren Sie die Ergebnisse, und bewegen Sie die Kalibrierungskurve.

12 DATENUBERTRAGUNG motomit IT

Die Eigenschaft des Datentransfers mittels Flash-Speicherkarte gibt es bei allen motomit IT Versionen. Mehr (ber den

Datentransfer finden Sie im Handbuch Uber zusétzliche Eigenschaften.

Ubertragbare Datentypen sind abhangig von der Programmversion. MAS speichern und laden ist in allen Versionen

vorhanden.
Von der Speicherkarte auf motomit:

e APT Skalierungsinformation

e MAS Maschineneinstellungen, Kalibrierungen

Von motomit auf die Speicherkarte:

e PRD Produktionsdaten von der aktuellen Einschlagflache

e APT Skalierinformation

e MAS Maschineneinstellungen, Kalibrierungen

e STM Daten Uiber den zuletzt geernteten Stamm

e DRF Arbeitszeitiiberwachung, nachfolgende Ablaufe

e DUMP Binardatei, nur fiir den Gebrauch des Softwareentwicklers

BEACHTEN SIE! Immer, wenn Sie die Flash-Karte zur Dateniibertragung in den Steckplatz einfligen oder sie entfernen,
sollten Sie sicherstellen, dass beim motomit die Stromversorgung auf AN gestellt und das Hauptfenster sichtbar ist.
Versichern Sie sich vor der Datenlibertragung stets, dass der vorherige Stamm fertig gestellt und der Kopf aufwarts
gekippt ist.

Sie kénnen nicht alle Dateien laden, wenn das Benutzerlevel niedrig ist.
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12.1 Laden
Motomit PC [_ ol =]
Eis_Commuriostions _Help 1. Figen Sie die Karte in den Steckplatz ein
Scaling Communication - Load ] )
Maintenance 2. Gehen Sie zu dem Fenster > Daten(bertragung >
Settings Beladung
Reports Filename Date . o . . .
ga"bra“‘_’" ) 191201 apt SR 3. Wahlen Sie die Datei und starten Sie das Laden mit
= T;;”;"'ca “N201201.apt 11.10.2001 ENTER.
Save elmia.apt 16.05.2001 4. Warten Sie einige Sekunden, bis das Laden
N 12 052001 abaeschlossen ist
forestc.apt 02.12.2001 9

5. Gehen Sie zum Hauptmen( zuriick und entfernen die
Karte.

\I

[cam1 |

Wenn Sie eine MAS-Datei laden, kénnen Sie wéhlen, welche Einstellungen geladen werden sollen.

Beispiel. Wie man Kalibrierungswerte von einer Maschine
zu einer anderen kopiert:

MAS auf Karte in maschine 1 speichern.

MAS von Karte in Maschine 2 laden.

Wahlen Sie nur Kalibrierungen, driicken Sie OK.

Die gleiche MAS-Datei funktioniert in allen motomit

Typen.

12.2 Speichern

1. Stecken Sie die Karte in den Steckplatz.

Eie. Help

Aushaltung Dateniibertragung - Speichern 2. Gehen Sie zum Fenster > Dateniibertragung > Sparen

Hiebsflache 3. Wahlen Sie die Datei und starten Sie das Speichern
Einstellungen

= Ausdrucke durch ENTER.
=Kalibrieren . - .
- Dateniibertrag 4. Warten Sie einige Sekunden, bis der Ladevorgang

Beladung

abgeschlossen ist
Speichern 9

5. Gehen Sie zum Hauptfenster zurliick und entfernen Sie
die Karte.
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